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. FABRIQUE 

DES'  A N C R E S.  ( i ) 


1.  jNjous  allons  entrer  dans  le  détail  d’un  des  plus  gros  ouvrages  qu’on 
faflè  avec  le  fer  : les  ancres  font  certainement  un  des  plus  malfifs  que  l’on 
forge  avec  ce  métal , & peut-être  un  de  ceux  qu’il  importe  le  plus  de  bien 
forger.  Que  deviendrait  un  vaifTeau , dont  fouvent  le  làlut  eft  confié  à fes 
ancres  ; fi  elles  étaient  composes  d’un  fer  trop  caflànt , ou  mal  foudé  ? En 
fuivant  les  différentes  maniérés  dont  on  les  fabrique , nous  rechercherons 
quelles  font  les  plus  propres  à leur  donner  toute  la  force  qui  leur  eft  néceflàire. 

i.  La  figure  d’une  arfere , pl.  I , fig.  I , eft  affez  connue  ; mais  nous  ne  pou- 
vons employer  les  nqnis  de  fes  différentes  parties  qu’après  les  avoir  expliqués. 
Cette  tige  de  fer  droite , qui  eft  la  plus  longue  partie  de  l’ancre  , s’appelle  la 
verge  A 11  ; quelques  auteurs  la  nomment  aufii  la  vergue.  A un  des  bouts  de 
la  verge  lont  foudés  les  deux  bras  BD,  B G ; ce  fout  ces  deux  pièces  de  fer 
recourbées  vers  la  verge  , qui  forment  des  efpeces  de  crampons , dont  un 
feul  doit  avoir  allez  de  force  pour  foutenir  un  vaiffeau  contre  les  vents  les 
plus  impétueux  ; chaque  bras  le  termine  par  une  pointe  qui  forme  une  çfpece 
de  triangle  ifofeele  > les  bouts  des  bras  MD,  MG,  font  appcllés  les  pattes. 

j.  L’endroit  le  plus  gros  de  la  verge  eft  le  plus  proche  des  bras,  & ap- 
pelle le  fort  de  la  verge  ; de  là  elle  va  en  diminuant  jufqu’à  quelque  diftance  de 
ion  autre  bout.  L’endroit  où  elle  a le  moins  de  diamètre  fc  nomme  le  Aide 
ou  le  petit  rond  de  la  verge.  Depuis  le  faible  jufqu’au  bout  elle  augmente  de 
diamètre , & eft  forgée  à peu  près  quarrément  ; aufii  appelle-t-on  cette  partie 


( i ) Ce  cahier  a été  traduit  & public  dans  le  premier  volume  de  l’édition  allemande , 
qui  parut  en  1762. 
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FABRIQUE  DES  ANCRES. 

la  culaffe , ou  plus  communément  le  quant  de  la  verge.  Le  quarré  eft  traverff 
par  un  trou  qui  reçoit  un  gros  anneau  tic  fer  auquel  eft  arraché  le  cable  qui 
retient  l’ancre  : cet  anneau  s’appelle  l 'organeau.  Enfin  au  - défions  de  l’or- 
ganeau , c’cft-à-dire , entre  l’organeau  & le  faible  de  la  verge , il  y a deux 
tourillons  de  fer  diamétralement  oppofès , foudés  contre  le  quarré  ; quoiqu’on 
les  nomme  des  tourillons  , ce  ne  font  que  deux  bandes  de  fer  coupées  quar- 
rément , dont  l’épaiifeur  eft  differente  dans  les  différentes  ancres.  Ces  deux 
pièces  n’ont  d’autre  ufage  que  de  donner  la  facilité  d’arrêter  en  croix  fur  la 
verge  une  pièce  de  bois  qui  l’égale  en  longueur.  Cette  piere  de  bois,  qu’on 
appelle  le  jas , n’a  rien  de  commun  avec  la  fabrique  des  ancres  ; mais  il  eft 
nécclfaire  de  la  connaître , Il  l’on  veut  lavoir  comment  les  ancrés  fc  difpofent 
pour  mettre  un  vailfeau  en  fùretc. 

4.  „ (2)  L K defci  iptiou  des  ancres  que  donne  M.  de  Réaumur  m’ayant  part» 
trop  fuccinéle , j’y  fupplée  par  ce  qui  fuit.  Toutes  les  ancres  dont  on  fe  fert 
pour  les  gros  batimens , font  formées , 1 °.  de  la  verge  AB,/'".  1 , qui  augmente 
de  grolfeur  à mefure  qu’elle  approche  de  fon  collet,  qu'on  nomme  aulli  le 
fort  ou  le  gros  rond  de  la  verge , du  côté  de  la  croifèe  ou  de  l’encolure  B.  Le 
bout  A E« de  la  verge  oppofê  à l’encolure  eftprifmatique  fur  unebafe  quarrée: 
on  nomme  cette  partie  le  quarré  de  la  verge  ou  la  culaffe  de  l'ancre.  La  longueur 
de  la  culalfc  eft  égale  à un  (îxieme  de  la  longueur  totale  A B de  l’ancre.  Les 
faces  du  quarré  ou  du  prifme  font  égales  au  diamètre  de  la  verge  à fon  faible 
ou  à la  partie  qui  touche  la  culaffe  t , excepté  que  les  deux  faces  parallèles 
au  plan  des  pattes , fur  lefqifclles  eft  percé  le  trou  qui  doit  recevoir  l’organeau , 
font  tenues  un  peu  plus  larges  depuis  les  tourillons  E jufqu’au  bout , afin 
de  renforcer  cette  partie  qui  eft  affaiblie  par  ce  trou.  Cette  augmentation  de 
largeur  eft  d’une  ligne  & demie , ou  au  plus  de  deux  lignes  par  pouce.  On 
donne  à la  culaffe  une  forme  quarrée , & on  la  tient  plus  forte  que  le  faible 
de  la  verge  , pour  y mieux  faire  tenir  le  jas  N O , fig.  z. 

f.  ,,  Le  diamètre  du  barreau  qui  fait  Vorganeau  ou  l’anneau  qui  fert  à joindre 
le  cable  à l’ancre , eft  d’un  tiers  d’une  des  faces  de  la  culaffe  prife  au-deffous 
des  tourillons.  On  fait  le  diamètre  du  trou  qui  doit  recevoir  cet  anneau  , de 
deux  lignes  plus  grand , pour  que  l’organeau  puiffe  jouer.  Le  diamètre  exté- 
rieur de  l’organeau  eft  égal  à la  longueur  F e comprife  depuis  le  trou  de  l’or- 
gqgpau  jufqu’à  l’extrémité  du  faible  de  la  verge. 

9 « Au  milieu  de  la  longueur  de  la  culaffe  (ont  foudées  deux  oreilles  qu’on 
nomme  affez  mal-à-propos  les  tourillons  ; leur  épailfeur  eft  égale  à un  tiers 

( 2 ) Les  notes  ajoutées  par  M.  Duhamel  étant  plus  confidérables  que  le  texte  même  , 
j’ai  cru  devoir  les  y inférer , en  les  diftlnguant  par  des  guillemets  au  commencement  de 
chaque  alinéa. 
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FABRIQUE  DES  ANCRES.  j 

de  la  cula/Te  ; ils  font  recouverts  par  le  jas  encadré  par  Tes  Bafques , & ils 
font  Coudés  fur  la  même  face  de  la  culafTe , où  eft  percé  le  trou  de  l’organeau. 

7.  ,,  La  circonférence  de  la  verge , à fon  fort  ou  collet  près  les  ailTelles , 
eft  égale  à la  cinquième  partie  de  fa  longueur;  & la  circonférence  de  la  meme 
verge  à fon  faible  ou  petit  rond  e,  n’eft  que  les  deux  tiers  de  la  groifeur  au 
fort. 

g.  „ A l'extrémité  B de  la  verge  oppofee  à la  culafTe  font  Coudés  les  bras 
B D , B G , qui  forment  ce  qu’on  appelle  la  croifèe  : l’endroit  où  les  bras  font 
réunis  à la  verge  , fe  nomme  l'encolure  ; & les  angles  rentrant  formés  par  les 
bras  & la  verge,  s’appellent  les  aifielles. 

9.  ,,  La  circonférence  des  bras  auprès  des  ailTelles  efl  égale  à celle  de  la 
verge  à fon  fort  ; & à la  nailfance  des  pattes  L M , fa  groifeur  eft  la  même  que 
le  faible  de  la  verge  en  e.  L’extrémité  D du  bras  qui  forme  le  bec,  ou  par  cor- 
ruption la  bteque  de  la  patte  de  l’ancre , n’a  de  largeur  que  la  moitié  du  dia- 
mètre du  bras  en  L M ; les  deux  bras  forment  ordinairement  enfemble  un 
arc  de  cercle , dont  le  centre  H eft  aux  trois  huitièmes  de  la  longueur  de  la 
verge , à compter  d’entre  les  ailTelles  ; & comme  chaque  bras  eft  aulfi  égal  aux 
trois  huitièmes  de  la  longueur  de  la  vtrgc  ou  au  rayon,  jl  s’enfuit  que  les 
deux  enfemble  forment  un  arc  de  120  degrés. 

10.  ,,  Si  l’on  voulait  reiferrer  un  peu  les  pattes  pour  donner  à la  croifée 
fa  forme  d’une  anfe  de  panier,  il  faudrait,  après  avoir  tracé  la  partie  IL 
du  centre  H , tracer  la  partie  L O du  centre  C , faifant  enforte  que  les  deux 
arcs  fe  joignilfent  fans  relTaut. 

11.  „ La  portion  I L des  bras  eft  un  peu  applatie , comme  le  repréfente 
la  fig.  j , qui  eft  la  coupe  de  la  verge  fuivant  la  ligne  HQ.;  on  la  nomme* 
rond  du  bras.  Sur  la  portion  LD  du  bras  qui  eft  quarrée,  & qu’on  nomme 
pour  cette  raifbn  le  quarri  du  bras , font  foudées  des  pièces  de  fer  plat  trian- 
gulaires , qu’on  nomme  Us  pattes  : leur  longueur  L D eft  égale  à la  moitié  de 
la  longueur  I D des  bras.  Leur  largeur  en  M M , fig.  4 , eft  les  deux  cinquiè- 
mes de  la  longueur  du  bras , & elle  eft  réduite  en  D à la  même  largeur  que 
le  bras  à cet  endroit  D ou  au  bec. Les  angles  abatrtisou  non  MM,  fe  nom- 
ment les  oreilles. 

1 2.  » Le  /as  N O ,fig.  2 , eft  un  affemblage  de  deux  pièces  de  bois  de 
figure  fÿnunétrique  ; elles  fembraiTcnt  le  quatre  de  la  verge  & les  tourillons. 
Elles  font  exactement  empattées  l’une  avec  l’autre,  & liées  par  des  chevilles 
de  fer  & fix  frettes  P ; le  jas  a au  milieu  environ  quatre  fois  plus  de  folidité 
que  la  verge , & il  diminue  vcfc  les  extrémités  : Ci  longueur  eft  la  même  que 
celle  de  la  verge,  & là  polition  eft  telle  qu’il  croifê  les  bras  à angle  droit.  „ 

IJ.  Une  ancre  fans  jas,  jetée  dans  la  mer,  s’y  coucherait  à plat;  les  deux 
bras  s’y  placeraient  à peu  près  horifontalement , ou  ü le  cable  élevait  le  bout 
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6 FABRIQUE  DES  ANCRES. 

de  h verge  auquel  il  tient,  les  deux  bouts  des  pattes  de  l’ancre  s’élèveraient 
a u (fi  au-deflus  du  fond  de  l’eau  ; ils  feraient  également  hors  d’état  de  s’y  en- 
foncer. L’ancre  alors  n’arrêterait  le  vaideau  que  par  fon  frottement  i & ce 
ferait  oppofer  un  faible  oblfacle  à la  force  du  vent,  comme  on  ne  l’éprouve 
que  trop  lorfque  le  fond  ne  donne  pas  prife  aux  pattes  des  ancres.  Afin  que 
l'ancre  devienne  un  point  d'appui  ferme , il  faut  qu’elle  s’accroche  par  une 
de  fes  pattes  i & pour  cela  il  faut  que  le  bout  d’une  des  pattes  laboure  le 
fond  de  la  mer.  Comme  ce  fond  eft  rempli  d’inégalités,  il  ne  le  laboure  pas 
long-tcms  fans  s’y  enfoncer  ; or  c’eft  le  jas  qui  donne  cette  pofition  favora- 
ble à l’ancre.  Le  jas  e(f  attaché  de  façon  fur  le  quarré  de  la  verge , qu’il  ne 
faurait  être  horifontal  fans  qu’un  des  bras  de  l’ancre  foit  au-delTous,  & un 
autre  au-delfus  de  lui  ; le  plan  qui  paiferaic  par  les  deux  bras  & par  la  verge , 
ferait  perpendiculaire  au  plan  qui  paiferait  par  les  tourillons  du  jas  & par  la 
verge.  Cela  fuppofé,  il  n’eft  pas  mal-aifë  de  voir  comment  l’ancre  s’accroche. 
D’abord  qu’on  l’a  jetée , fa  pefanteur  la  porte  au  fond  de  l’eau  ; elle  entraîne 
le  jas  avec  foi;  elle  s’y  couche  à peu  prés  horifontalcmcnt , comme  nous  l’a- 
vons dit:  mais  dès  quelle  touche  le  fond,  elle  n’agit  plus  de  toutc.fa  pefan- 
teur contre  le  jas;  il  devient  en  étattfagir  contr’elle  avec  quelque  fuccés:  s’il 
eft  trop  faible  pour  l’enlever  entièrement,  il  a adez  de  force  ou  de  légèreté 
pour  foulever  le  bout  de  la  verge.  Il  fait  plus:  il  la  fait  tourner;  il  redrede 
l’ancre  fur  une  de  fes  pattes , & cela  par  la  loi  d’hydroftu tique  qui  oblige  un 
bâton  à fe  coucher  horifontalement  fur  l’eau.  Mais  le  jas  ne  peut  parvenir  à 
cette  fituation  horifontale,  fuis  mettre  en-delfous  un  des  bras,  & l’autre  en- 
delfus.  Celui  des  bras,  à l’élévation  duquel  moins  d’inégalités  du  terrein  s’op- 
pofent,  prend  le  deflus  ; & c’eft  à celui  qui  relie  en-delfous  à s’accrocher.  La 
pointe  de  fa  patte  s’enfonce  dans  le  terrein  ; & à caufe  de  la  figure  recourbée 
du  bras,  elle  s’y  engage  davantage  à mefure  que  le  vaideau,  en  tirant  fur  le 
cable , fait  effort  pour  amener  l’ancre  à foi. 

14.  On  a apparemment  bien  tâtonné  avant  d’en  venir  à donner  aux  an- 
cres la  figure  qu’elles  ont  aujourd’hui , & elle  eft  très-propre  à produira  l’elfet 
qu’on  en  attend.  La  pofhte  de  la  patte  & fà  figure  triangulaire  lui  donnent 
la  facilité  de  s’ouvrir  une  route  dans  le  terrein.  Il  eft  nécclTaire  de  plus  que 
la  patte  ait  de  la  largeur  à quelque  diftance  de  fa  pointe,  & mèmè  plus,  que 
le  refte  du  bras.  Un  terrein  fabtonneux  ou  vafeifx  doit  fervir  d'appui  folide  à 
l’ancre  : or  fi  la  patte  était  une  efpece  de  crochet  rond,  un  terrein  mou  n’op- 
poferait  pas  allez  de  réfiftance  à fon  mouvement.  Le  crochet  de  l’ancre , quoi- 
qu’engagé  dans  le  terrein,  avancerait,  au  liau  que  la  patte  de  l’ancre  étant 
large,  trouve  une  trop  grande  quantité  de  terre  à déplacer;  & par-là  un  ter- 
rein , même  mou , lui  devient  un  appui  folide. 

1 f . A l’égard  du  nombre  des  bras  qu’on  donne  aux  ancres , on  demandera 
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peut-être  pourquoi  on  s’eft  déterminé  à deux;  puifqu’un  feul  agit,  un  feul 
fcmblerait  fuffire.  Mais  il  eft  à obferver  qu’à  proportion  que  la  patte  infé- 
rieure de  l’ancre  eft  plus  chargée,  elle  s’enfonce  davantage  dans  le  terrein; 
le  poids  du  bras  fupérieur  ne  doit  donc  pas  être  regardé  comme  un  poids 
inutile  ; & d’ailleurs  ce  bras  peut  devenir  utile , fi  l’autre  venait  à manquer. 
11  eft  vrai  qu’on  pourrait  peut-être  placer  la  matière  qui  compofe  le  fécond 
bras , de  maniéré  qu’elle  contribuât  davantage  à fortifier  l’ancre , & à charger 
plus  à propos  le  feul  bras  qui  relierait  ; mais  ce  font  des  recherches  à faire,  & 
il  11e  s’agit  à préfent  que  de  ce  qui  eft  en  ulàgc. 

16.  Il  y a même  des  ancres  où  l’on  augmente  le  nombre  des  bras,  loin 
de  le  diminuer.  Le  P.  Reinau  dit  avoir  vu  de  grolfes  ancres  à quatre  bras; 
celles  des  galeres  en  ont  trois  ; diverfes  petites  ancres  appcllécs  grapins , qui 
fervent  aux  chaloupes  ou  aux  petits  bateaux , ont  de  même  trois  bras , & quel- 
quefois davantage  ; mais  aulïï  ne  donne-ton  point  de  jas  à ces  dernieres , 
parce  qu’on  veut  éviter  l’embarras  de  fon  volume  ; & pour  fuppléer  à ce  jas , 
il  faut  qu’il  y ait  allez  de  bras  pour  que  quelqu’un  foit  en  état  de  s’accrocher. 
Ces  ancres  à plus  de  deux  bras  ne  font  pas  des  pièces  fort  importantes  ( J ) : 
c’eft  uniquement  de  celles  qui  en  ont  deux , que  nous  allons  parler. 

17.  Feu  M.  Perrault,  de  l’académie  des  fciences,  connu  par  quantité  de 
grands  ouvrages , & qui  avait  eu  en  partage  l’efprit  d’invention , avait  ima- 
giné de  donner  une  nouvelle  figure  à la  verge  des  ancres , & cela  fur-tout 
pour  ménager  les  cables.  La  figure  de  cette  ancre  eft  gravée  dans  un  petit 
Rtcutil  de  machines  nouvelles  du  même  auteur,  imprimé  en  1700,  par  les 
foins  d’un  de  fes  freres.  Nous  l’avons  aulli  fait  graver,//.  I , fi  g.  f , pour 


.(O  On  pourrait  contefter  ce  que  dit  ici 
M.  deRéaumur  fur  l’inutilitc  des  ancres  qui 
ont  plus  de  deux  bras.  On  peut  voir  dans  ce 
que  vient  dire  M.  Duhamel  , combien  il  eft 
difficile  de  faire  tenir  l’ancre  dans  une  pofi- 
tion  où  elle  puiflê  mordre.  D’ailleurs  le  fulut 
d’un  vaiffeau  dépendrait  fouvent  d’un  feul 
bras,  qui  a beaucoup  de  peine  à pénétrer, 
qui  ne  tient  quelquefois  que  faiblement  à 
un  morceau  de  roc , & qui  peut  fe  brifer 
d'un  moment  à l’autre.  Il  femble  qu’on  di- 
minuerait de  plus  de  moitié  la  probabilité 
de  tous  ces  accidens , fi  les  ancres  avaient 
quatre  bras.  De  quelque  maniéré  qu’ils  tom- 
baffent,  lcfillagedu  vaifTeau  ne  manquerait 
pas  de  faire  engager  au  moins  deux  bras. 
Ainlil’on  pourrait  compter  que  le  vailfeau 


ferait  amarre  ; & s’il  l’était  avec  deux  bras , 
il  y aurait  plus  de  certitude  que  l’anere  ne  fe 
romprait  pas.  Ces  deux  avantages  fcmblent 
être  décififs , & l’emporter  fur  toutes  les 
difficultés.  On  pourrait  placer  deux  bras  au 
bout  de  la  verge,  & deux  autres  plus  haut 
vers  le  milieu , de  maniéré  qu’ils  formafTent 
un  angle  droit  avec  les  premiers.  Comme 
tout  le  poids  de  l’ancre  ne  fe  trouverait  pas 
au  bout  de  la  verge,  cela  ferait  pencher 
l’ancre,  enfortc  qu’il  mordrait  plus  aifé- 
ment.  Si  l’on  préférait  de  placer  les  quatre 
bras  au  bout  de  la  verge,  l’ancre  allant  au 
fond  , fe  trouverait  debout  ; mais  le  fillage 
du  vailfeau  la  ferait  néceftairement  coucher , 
& alors  elle  ne  manquerait  pas  de  s’enga- 
ger par  deux  de  fes  bras. 
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la  commodité  de  ceux  qui  n’ont  point  le  recueil  où  elle  fe  trouve.  La  verge 
eft  compofée  de  deux  branches  qui  fc  réunilTcnt  à quelque  diftancc  des  bras  , 
mais  qui  de  là  jufqu’à  l’autre  bout  de  l’ancre  vont  toujours  en  s’écartant} 
elles  forment  une  cfpccc  de  fourche  ; les  bouts  de  ces  deux  branches  font 
chacun  percés  par  un  trou  où  palfe  le  cable.  La  vue  de  l’auteur  était  de  faire 
tomber  à la  fois  moins  d’effort  fur  le  cable  ; il  voulait  que  l’ancre , quoique 
fermement  arrêtée  dans  le  terrein  , pût  céder  en  quelque  forte  au  cable}  & 
pour  cela,  que  les  deux  branches  qui  compofent  la  verge,  puffent  s’appro- 
cher l’une  de  l’autre}  niais  il  n’y  a guere  apparence  que  cette  invention  in- 
génieufe  pùt  être  de  quclqu’ufage.  La  verge  compofée  de  deux  pièces  ferait 
trop  faible,  ou  fi  l’on  donnait  à chacune  des  branches  toute  la  folidité  né- 
celfaire , elles  n’auraient  plus  de  flexibilité  pour  céder  au  cable } d’ailleurs  le 
fer  des  ancres,  comme  nous  le  verrons  dans  la  fuite,  ne  faurait  être  trop 
doux , ou  , ce  qui  revient  au  même , avoir  trop  peu  de  reflort.  Quand  le  ca- 
ble aurait  une  fois  Elit  céder  les  branches , elles  ne  s’écarteraient  plus}  il  les 
amènerait  bientôt  au  point  de  ne  faire  plus  que  l’effet  d’une  verge  fans 
branches. 

18.  On  Fabrique  des  ancres  plus  ou  moins  pelantes,  félon  la  grandeur  des 
vaifleaux  auxquels  elles  font  deftinées.  Le  même  vaifleau  en  a plufieurs  de 
ditférens  poids , dont  la  première  ou  la  plus  pefante  s’appelle  la  maitnjft 
ancre.  Le  P.  Fournier,  dans  fon  Traité  d'hydrographie,  page  jf , dit  que  la 
proportion  établie  entre  le  port  du  vaiffeau  & le  poids  de  la  maitreffe  ancre  , 
eft  de  cent  dix  livres  de  fer  pour  vingt  tonneaux  , de  forte  qu’on  donne 
une  maitrclTe  ancre  du  poids  de  82  y o livres  a un  vaifleau  de  I y 00  tonneaux. 
Comme  le  vaifleau  a yy  fois  20  tonneaux,  l’ancre  a de  même  7y  fois  110 
livres  de  fer.  Ce  n’cft  pas  pourtant  une  proportion  qu’on  fuivc  toujours  bien 
exa&ement. 

1 9.  Mais  quel  que  foit  le  poids  de  l’ancre , elle  doit  être  conftruite  de  façon 
que  la  force  de  chacune  de  fes  parties  (bit  proportionnée  à l’effort  qu’elles 
ont  à foutenir}  je  veux  dire,  que  les  endroits  de  l’ancre  contre  qui  le  vaif- 
feau tire  avec  plus  d’avantage , doivent  être  plus  forts  que  les  autres.  La  figure 
de  fes  bras , & leur  longueur  par  rapport  à celle  de  la  verge , doivent  aulfi 
être  telles  que  l’ancre  puiife  s’accrocher  ailement.  La  perfeéhon  de  l’ancre 
confifte  à arrêter  un  vaifleau  facilement  & ftablcment}  elle  ne  finirait  faire 
l’un  & l’autre,  fi  les  diamètres  & les  longueurs  de  fes  parties  n’ont  entr’elles 
de  certaines  proportions.  Mais  quelles  doivent  être  ces  proportions  , afin 
qu’elles  foient  le  plus  avantageufes  qu’il  eft  poflîblc?  quelle  longueur,  quel 
recourbement,  & quel  diamètre  doivent  avoir  les  bras  par  rapport  à la  verge? 
en  quels  endroits  les  bras  doivent- ils  être  le  plus  forts?  où  la  verge  doit- 
elle  être  la  plus  forte,  où  doit-elle  être  dans  toute  fa  longueur  d’une  grolléur 

uniforme  ? 
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uniforme  ? Ce  font  autant  de  problèmes  qui  mériteraient  d’ètre  réfolus  géomé- 
triquement, & qui  le  pourraient  être,  fi  l’on  fe  donnait  la  peine  d’aifemblcr 
les  expériences  d’où  leur  folution  peut  être  tirée. 

20.  Ce  n’clt  pas  que  l’exaditude  géométrique  l'oit  néceflaire  dans  l’exécu- 
tion de  la  plupart  des  infirumcns  & des  machines}  on  ne  peut  pas  même  fe 
promettre  d’y  arriver.  Cependant  il  cft  toujours  avantageux  de  connaître  le 
but  auquel  on  doit  tendre  i on  s’en  écarte  moins.  Mais  nous  remettons  à exa- 
miner ce  quia  rapport  aux  diiférentes  proportions  des  ancres,  jufqu’à  ce  que 
nous  les  ayons  vu  fabriquer. 

i 21.  M.  de  Réaumur  infifte  peu  fur  la  figura»  la  plus  avantageule  qu’on 
doit  donner  aux  ancres  , même  en  joignant  ce  qu’il  dira  dans  la  fuite  à l’ar- 
ticle des  proportions.  Je  lie  me  propolè  pas  non  plus  de  traiter  rigoureufe- 
nient  cette  partie  ; il  faudrait  m’engager  dans  des  recherches  mathématiques 
qui  font  au-dclfus  de  mes  forces}  mais  je  crois  qu’il  ne  fera  point  déplacé 
de  rapporter  des  idées  qui  peuvent  faire  appercevoir  que  la  figure  qu’on  donne 
aux  ancres  parait  bien  propre  à remplir  le  fervice  qu’on  en  exige. 

22.  La  figure  des  ancres  doit  être  telle,  i°.  que  l’ancre  prenne  prompte- 
ment, c’e(t-à-dire , qu’elle  entre  aifémeut  dans  le  fond}  2°.  qu’elle  tienne 
ferme  ou  qu’elle  ne  chaiïc  pas } j».  qu’elle  réfille  aux  efforts  du  vaifleau, 
fans  fe  rompre.  Suivons  ces  trois  objets  qui  ont  mérité  l’attention  de  M.  de 
Réaumur , & j’en  ferai  autant  d’articles  particuliers. 

23.  I.  Comment  ranert prend.  Quand  on  lailTe  tomber  l’ancre , la  croifée 
étant  la  partie  la  plus  pelante,  elle  doit,  de  toute  néceflïté,  tomber  la  pre- 
mière. Ain  fi , c’cfl  cette  partie  qui  touchera  d’abord  fur  le  fond}  enfuitc, 
comme  la  moindre  pelànteur  du  jas  fur  le  volume  d’eau  qui  déplace  n’clt 
pas  confidérable  , l'ancre  (b  couchera  fur  le  fond.  Il  elt  bon  de  rapporter  les 
raifons  qui  me  font  croire  que  le  jas  ne  pourra  pas  tenir  la  verge  dans  une 
polîtion  verticale , comme  il  fcinblc  que  le  penfait  M.  de  Réaumur. 

24.  Le  jas  d’une  ancre  de  réferve  peut  avoir  au  plus  20  pieds  de  longueur 
fur  un  pied  d’équarrilfage  réduite } ainfi  ce  jas  cft  formé  par  20  pieds  cubes 
de  bois , qui  déplacent  20  pieds  cubes  d’eau.  Mettons  ce  bois  de  chêne  à 
60  livres  le  pied  cube,  il  elt  prel'que  toujours  plus  pefant,  & le  pied  cube 
d’eau  de  mer  à 72  livres } le  jas  tendra  à loulever  la  verge  de  l’ancre  avec 
une  force  égale  au  plus  à 240  livres.  Ce  n’cll  pas  de  quoi  fupporter  un  pied 
de  longueur  de  la  verge  avec  fon  organeau  & les  cercles  de  fer  qui  tra- 
braifent  le  jas.  L’ancre  fe  couchera  donc  infailliblement  : mais  elle  peut  fe 
coucher  fur  un  fond  horizontal  de  deux  façons  diiférentes.  Dans  l’une,  la 
croifée  ell  couchée  fur  le  fond , pendant  que  le  jas  y cil  appuyé  par  un  de 
fes  bouts } dans  l’autre , le  jas  elt  couché  horizontalement  fur  le  fond } & 
la  croifée  étant  perpendiculaire-,  l’ancre  repofe  fur  une  de  fes  pattes.  Il  elt 
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clair  que  l’ancre  ne  peut  mordre  dans  le  fond  que  quand  elle  cft  dans  cette 
polltion.  Il  faut  examiner  d’abord  laquelle  de  ces  deux  lituations  cilla  plus 
naturelle  aux  ancres.  C D ,fig.  6,  repréfente  la  croifee  ; A B , la  verge  i EF, 
le  jas.  Concevons  d’abord , que  la  croifee  D C foit  couchée  horizontalement, 
de  forte  que  l’extrémité  E du  jas  repofc  fur  le  terrcin.  Voilà  une  pofition. 
Dans  l’autre , Jlg.  7 , le  jas  ell  couché  horizontalement,  & l’autre  bout  de 
l’ancre  s’appuie  fur  une  de  fes  pattes  D.  Ce  n’eft,  comme  le  dit  M.  de 
Réaumur,  que  dans  le  tcrrein.  Il  me  parait  néanmoins  que  la  première  fitua- 
tion  eft  celle  que  l’ancre  doit  prendre  plus  naturellement,  parce  que,  por- 
tant d’abord  fur  le  terrein*par  le  fort  A de  la  croifee,  elle  a plus  de  foutien 
du  côté  de  C & de  D,  que  du  côté  de  H ou  de  G,  qui  représente  une  ligne 
qui  coupe  à angles  droits  la  croiféc  C D.  Ainfi,  rien  ne  s’oppoiàntà  ce  qu’elle 
s'incline  du  côté  de  H ou  de  G,  elle  fe  placera  donc  de  f.iqon  que  la  croifée 
CD  fera  parallèle  au  terrcin,  c’eif-à  dire,  qu’elle  fera  dans  la  fituation  la 
plus  défàvantageufe  pour  mordre.  Mais  bien  des  caufes  concourront  à lui 
en  faire  prendre  une  plus  avantngcufe.  Ces  caufes  font  toutes  celles  qui  pour- 
ront faire  tourner  la  verge  A B,  qu’on  peut  regarder  comme  un  axe  où 
réfide  le  centre  de  gravité  de  toute  l’ancre  ; mais  cette  verge  ne  peut  pas 
tourner  fur  elle -même,  à caufe  de  la  longueur  des  bras.  Il  faudra  que  la 
partie  A de  la  verge  s’élève  d’une  hauteur  pareille  à la  longueur  du  bras 
A D , en  décrivant  un  quart  de  cercle,  dont  le  centre  cft  à l’extrémité  D de 
ce  bras , pendant  que  le  bout  B de  la  verge  s’abailfera  en  décrivant  un  quart 
de  cercle , dont  le  centre  fera  à l’extrémité  E du  jas.  Or  011  voit  que  plus 
le  rayon  EB  fera  long  & le  rayon  A D court,  plus  il  y aura  de  facilité  pour 
exécuter  le  mouvement  de  rotation  dont  il  s’agit  : c’cft  pour  cette  raifon 
qu'on  fait  la  longueur  du  jas  égale  à toute  la  longueur  de  l’ancre,  environ 
un  tiers  plus  longue  que  l’ouverture  des  bras;  & il  me  parait  évident  que,  fi 
l’on  augmentait  la  longueur  du  jas , ou  fi  l’on  diminuait  la  longueur  des  bras, 
le  mouvement  de  rotation  s’exécuterait  avec  encore  plus  de  facilité  : de 
plus,  le  mouvement  de  rotation  s’exécutera  d’autant  plus  aifèment,  que  la 
partie  B de  la  verge  qui  doit  defeendre,  fera  plus  pelante  ;&  elle  eftetfedù 
vement  rendue  très -pelante  par  le  poids  du  cable,  qui  étant  couché  fur  le 
terrein,  agit  pour  faire  abailfcr  le  point  B de  la  croifee,  non  - feulement  par 
fou  pouls,  mais  encore  par  fà  diredion,  auffi-tôt  que  le  jas  eft  un  peu  forti 
de  la  perpendiculaire.  Suppofons,  pour  fimplifier  l’hypothefe,  que  par  l’aug- 
mentation de  la  pefanteur  du  bout  du  cable  B I , le  centre  de  gravité  fe 
trouve  en  L , fig.  7 , milieu  de  la  longueur  de  la  verge , il  me  parait  qu’on 
peut  prendre  une  idée  de  la  force  que  le  bout  B de  la  verge  aura  pour 
vaincre  la  réfiftance  que  le  bout  A oppofe  à fa  defeente  , en  faifant  A L 
égal  à la  demi -longueur  du  jas,  & B L égal  à la  longueur  d’un  des  bras  de 
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l’ancre  ; d’où  il  fuit  que  plus  A L fera  long  & B L court,  plus  la  croilêe  de 
l’ancre  aura  de  facilité  à fe  mettre  dans  la  perpendiculaire,  & plus  elle  aura 
de  peine  à en  fortir , quand  elle  s’y  fera  une  fois  placée , comme  elle  l’cft 
fi  g-  7.  Apurement , fi  la  croifee  étant  dans  une  pofition  horizontale , & par 
confisquent  le  jas  dans  une  perpendiculaire  , l'ancre  étant  placée  fur  un  plan 
dur  & fort  uni , on  la  tirait  fuivant  B M , fig.  G , prolongée  de  la  verge  A B , 
il  eft  certain  qu’elle  ne  changerait  pas  de  pofition.  Mais  ce  qui  aide  beau- 
coup à exécuter  ce  mouvement  de  rotation , ce  font  les  mouvemens  du  vaif- 
feau  & l’inégalité  du  terrein  ; car , pour  peu  que  le  cable  tire  obliquement 
le  bout  B de  la  verge,  il  fait  perdre  au  jas  (à  pofition  verticale,  & lui  aide 
à prendre  une  pofition  horizontale , quelque  réfiftance  que  falTent  les  bras. 

if-  >,  Quand  j’ai  dit  que  l’extrémité  du  cable  qui  tient  à l’ancre  était 
prefque  toujours  couchée  fur  le  fond  de  la  mer , je  ne  crois  pas  avoir  rien 
avancé  témérairement  : car  un  cable  tombe  lui -même  au  fond  de  l’eau,  & 
Pou  ne  mouille  guere,  avec  un  feul  cable  qui  a 120  bralfes  de  longueur, 
qu'à  la  profondeur  de  30  bralfes.  Quand  on  mouille  à 40  ou  fo  brades, 
on  met  deux  cables  l'un  au  bout  de  l’autre  , fur -tout  quand  il  eft  important 
de  compter  fur  la  tenue  de  l’ancre.  Suppofons  qu’on  mouille  avec  un  cable 
de  i2oJorades,  le  fond  de  la  mer  étant  à 30  brades  i comme  le  cable  ne 
tombe  pas  perpendiculairement  au  fond  de  la  mer , mais  qu’il  décrit  à peu 
près  la  diagonale  d’un  parallélogramme,  dont  je  fuppofe  le  grand  c6té  de  60 
brades , double  du  petit  qui  a 30  brade , il  y aura  environ  f o brades  qui 
traîneront  fur  le  fond  de  la  mer , & cette  portion  du  cable  tendra , par  fon 
poids  & fa  diredtion,  à coucher  le  jas  fur  le  terrein. 

26.  Quand  on  mouille  , il  faut  que  le  vaideau  ait  du  fillage  ; mais  il  eft 
important  qu’il  n’aille  pas  avec  trop  de  vitedè.  Pour  cela  on  carguc  les  voiles, 
on  fournit  du  cable  au  vaideau  qui  fille,  afin  que  l’ancre  foit  tirée,  mais 
qu'elle  ne  reçoive  point  de  fccouifc  vive  qui  pourrait  la  faire  rompre  ou  du 
moins  la  faire  déraper. 

27.  Voyons  maintenant  comment  fe  comporté  l’ancre  au  fond  de  la 
mer , dans  le  moment  qu’elle  l’a  atteint , & nous  la  fuppofons  , pour  les 
raifons  que  nous  avons  rapportées , dans  la  fituation  la  plus  avantageufe  , 
favoir,  que  le  jas  fbit  couché  fur  le  terrein  , & la  croifèe  perpendiculaire-  Il 
n’arrive  pas  toujours  que  la  patte  prenne  aflez  fortement  dans  le  terrein 
pour  arrêter  le  vaideau  ; elle  laboure  le  fond  de  la  mer , en  obéilfant  au 
mouvement  du  vaideau.  11  peut  bien  fe  faire  dans  ce  tems  que  le  jas  prenne 
une  pofition  perpendiculaire  , & j’appcrqois  une  caufc  qui  peut  produire  cet 
effet  : c’eft  l’effort  que  fait  le  cahlc  pour  fe  détordre  ; car  on  remarque  que 
l’ancre'a  peine  à mordre,  & qu’elle  court  plus  rifque  de  déraper  quand  le 
cable  eft  neuf  & quand  il  a été  commis  par  un  cordier  qui  met  beaucoup 
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de  tord  fur  le  cable,  que  quand  il  eft  vieux  & peu  tord.  Mais  cette  caufe 
qui  change  la  fituation  avantageufe  de  l’ancre , agit  un  inftant  après  pour 
la  remettre  dans  la  fituation  qu’on  defire.  Ainli , comme  elle  agit  fuccelli- 
vement  pour  ou  contre , nous  pouvons  n’y  avoir  aucun  égard , & il  nous 
fuHira  de  faire  appercevoir  que  l’ancre  a plus  de  difpofition  à relier , le  jas 
parrallele  à l’horizon , que  dans  une  lituation  contraire. 

28.  J’ai  déjà  rapporté  plufieurs  cuufes  qui  doivent  engager  le  jas  à fe 
coucher  fur  le  terrein  ; je  vais  elliiyer  de  faire  voir  que  lesTnèmes  caufes 
fubfiftent  quand  l’ancre  obéit  encore ‘aux  mouvemens  du  vailfeau.  D’abord , 
fila  marche  du  vailfeau  clt  douce  & uniforme,  comme  le  cable  porte  dans 
une  grande  longueur  fur  le  terrein , le  jas  clt  retenu  dans  une  fituation 
horizontale  par  le  poids  du  cable.  Mats  fuppolôns  que , par  une  fccoulfe 
vive, le  cable  entre  en  tenfion  dans  toute  la  longueur,  & qu’il  foulcve  la 
verge  du  côté  du  jas  ; alors  la  croifée  s’inclinera  vers  la  droite  ou  vers  la 
gauche,  & elle  tendra  à fe  mettre  parallèlement  au  terrein.  Mais  le  jas  s’in- 
clinera aulfi  du  mente  côté,  un  de  fes  bouts  portera  bientôt  fur  le  terrein  5 
& pour  peu  qu’il  fe  rencontre  d’inégalités , il  en  réfultera  une  fccoulfe  qui 
relevera  cette  partie  du  jas , & remettra  la  croifée  dans  la  perpendiculaire 
qu’elle  tend.tit  à perdre  ; d’autant  que,  comme  elle  s’en  fera  pcu'écartée , 
J1  faudra  peu  de  force  pour  lui  faire  reprendre  là  première  fituation. 

29.  Supposons  donc  que  la  croifée  relie  perpenduculaire , & voyons 
comment  la  patte  entrera  dans  le  terrein.  11  eft  évident  que  , fi  l’extrémité 
du  cable  eft  couchée  fur  le  terrein  comme  A B ,J!g.  y , l’ancre  étant  tirée , 
le  jas  s’appuiera  fur  le  terrein , & la  patte  I)  tendra  à entrer  fuivant  la  tan- 
gente^ quoi  contribuera  beaucoup  le  grand  poids  de  l’ancre:  mais  il  en 
ferait  tout  autrement,  fi  ayant  filé  trop  peu  de  cable,  le  jus  était  fou  tenu 
en  l’air,  & fi  l’ancre  était  tirée  fuivant  la  direction  qu'aurait  alors  la  verge. 
Il  eft  fcnfible  que  la  patte  pourrait  tout  au  plus  labourer  le  fond  ; mais  de 
plus  la  croifée  perdrait  bientôt  la  fituation  perpendiculaire,  comme  il  a été 
dit  plus  haut.  Ainli , il  eft  avantageux  de  filer  beaucoup  de  cable  , pour 
foire  mordre  l’ancre,  & on  fait  quelquefois  très  bien  de  charger  l’organeau 
avec  des  boulets  ramésjmais  nous  allons  tâcher  de  foire  connaître  que  la. 
forme  des  bras  contribue  beaucoup  à foire  mordre  les  ancres. 

jo.  J’avertis  d’abord  que,  pour  limplifier  la  queftion  que  je  me  pro- 
pore d’examiner , je  fuppolc  toujours  , comme  cela  doit  être  , qu’on  a filé 
une  atfez  grande  longueur  de  cable  pour  que  l’extrémité  qui  tient  à l’or- 
gancau  porte  fur  le  terrein , & contribue  à y appuyer  le  jas  ; fous  quoi , 
comme  myis  l’avons  dit,  la  croifée  ferait  bientôt  couchée  fur  le  terrein.  Si 
l’ancre  était  formée  comme  un  T , fig.  8 , & fi  les  bras  étant  en  ligne  droite,, 
la. verge  tombait  perpendiculairement  for  leur  milieu, il  eft  évident  que». 
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quoique  le  'jas  déterminât  une  des  pattes  à porter  fur  le  terrein,elle  n’y 
entrerait  que  par  ion  poids  ; & quand  le  vaifleau  ferait  avancer  l’ancre , elle 
ne  ferait  que  labourer  le  fond  fans  prefqu’y  entrer.  On  apperqoit  même 
que  la  preflion  du  terrein  tendrait  à foulever  l’ancre:  fi  au  contraire  les 
pattes  étaient  fort  rapprochées  de  la  verge,  comme  font  à peu  près  les  an- 
"cres  des  Chinois  j comme  les  pattes  tendraient  à entrer  dans  le  terrein  par 
une  ligne  peu  différente  d’une  parallèle  à fa  futface  du  terrein , elles  ne 
trouveraient  devant  elle  qu’une  petite  épaiffeur  de  terre  que  le  moindre 
effort  aurait  bientôt  foulevée.  Voilà  deux  extrêmes  entre  lefquels  fe  doit 
trouver  une  moyenne , qui  fera  l’angle  le  plus  avantageux  que  les  bras 
doivent  faire  avec  la  verge.  Je  crois  appcrccvoir  que  cet  angle  devrait  être 
moindre  de  44  degrés, s’il  ne  s’agiflait  que  de  faire  mordre  l’ancre,  ou  de 
lui  procurer  la  plus  grande  difpofition  à entrer  dans  le  terrein  ; mais  il  n’en 
réfulterait  pas  la  figure  la  plus  avahtageufe  pour  rélïïler  aux  efforts  du 
vaiffeau  qui  tend  à charter  fur  fon  ancre.  C’eft  ce  qu’il  faut  examiner. 

31.  ,,  De  la  figure  la  plus  propre  pour  que  l'ancre  tienne  firme , & qu  elle  em- 
pêche tevaijjeau  dcckafler.  On  pcutpofer  comme  un  principe  évident,  en  fup- 
pofant  l’ancre  engagée  dans  le  terrein , que  plus  le  plan  de  la  patte  appro- 
chera d’être  pcrpenduculair*  à la  furfàce  du  terrein  qui  forme  le  fond  de 
la  mer , plus  elle  y tiendra  ferme  ; car  d’abord  la  patte  dans  cette  difpofition 
rencontrera  plus  de  matière , qui  réfiftera  davantage  fous  un  angle  plus  ap- 
prochant d’un  droit  que  fous  un  plus  petit  s & encore,  parce  que  chaque 
particule  du  terrein  où  l’ancre  cfl  enfoncée , rélilfera  davantage  fous  l’angle 
droit  que  fous  tout  autre.. D’où  il  réfulte  que,  comme  il  faut  fàtisfaire  aux 
deux  conditions  d’entrer  dans  le  terrein  & d’y  tenir  ferme , il  faut  que  les 
bras  fartent  un  angle  plus  ouvert  que  45-  degrés*  & plus  fermé  que  le  droit. 
Mais  comme  l’ancre  11e  ferait  pas  dans  le  cas  de  réfifter  fi  elle  n’entrait  pas 
d’abord  dans  le  terrein , on  doit  avoir  pour  point  de  vue  cette  propriété 
préférablement  à l’autre,  fans  néanmoins  la  perdre  de  vue.  C’cll  à quoi  l’on 
pourrait  fatisfaire , en  rendant  les  bras  des  ancres  plus  courbes , & fai  faut 
cette  courbure  en  anfe  de  panier;  car  par  ce  moyen,  la  patte  fe  préfentant 
au  terrein  fuivant  un  angle  moindre  que  de  qf  degrés  , elle  tendra  à y 
entrer  fuivant  la  tangente;  & le  relie  du  bias  formant  un  augle  plus  ou- 
vert ou  plus  approchant  de  la  perpendiculaire  au  terrein , cette  partie  fera 
dans  le  cas  de  tenir  très-ferme  : néanmoins  on  trouvera  dans  la  fuite  des 
raifons  qui  pourront  engager  à faire  le  bras  des  ancres  en  portion  de  cercle. 

32.  „ La  pefanteur  des  ancres  contribue  à leur  fermeté,  ainfi  que  la 
longueur  du  cable , non-feulement  parce  qu’une  partie  de  la  longueur  du 
cable  étant  couchée  fur  le  fond  de  la  mer.il  en  réfulte  les  avantages  dont- 
nous  avons  parlé  pour  tenir  le  jas  couché  fur  le  terrein  ; mais  aulîi  d’abord  „ 
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parce  que  le  poids  du  cable  qui  traîne  au  fond  de  la  mer , forme  uneréfit 
tance  qui  foulage  l’ancre  d’une  partie  des  fecouffes  du  vaiffeau  : car  comme 
elles  s’exercent  à foulever  une  portion  du  cable  qui  porte  fur  le  fond , il  en 
réfulte  l’effet  d’un  rcllbrt  qui  foulage  beaucoup  l’ancre.  D’ailleurs  ce  reflbrt 
eft  encore  augmenté  par  celui  du  cable  même , qui  n’étant  point  un  corpi 
abfolumcnt  roide , prête  & s’alonge  un  peu , pour  revenir  enfuite  fur  lui-- 
même.  Toutes  ces  raifons  font  fentir  combien  il  ell  avantageux  de  filer 
beaucoup  de  cable , comme  font  les  capitaines  expérimentés  , lorfque  la  mer 
elt  fort  grofle. 

jj.  „ Dans  les  fonds  de  vafè  molle,  qui  n’offrent  point  aflèz  de  réfiC 
tance  à la  patte  des  ancres  , & qu’on  nomme  de  mauvaift  tenue  , on  a quel- 
quefois augmenté  la  furfacc  des  pattes  par  des  planches  qu’on  y ajuflait , ce 
qu’on  appelle  brider  Cancre.  Mais  plus  communément  on  attache  une  fécondé 
ancre  à la  croifèc  de  celle  qu’on  va  mouiller  ;&  ?infi  l’on  mouille  deux 
ancres  à la  fuite  l’une  de  l’autre , ce  qu’on  nomme  empenneller. 

j 4 „ Si  l’on  n’avait  pour  objet  que  d’augmenter  la  {habilité  des  ancres  dans 
les  fonds  de  vafe  , fans  les  rendre  plus  pefàntcs , il  faudrait  faire  les  bras' 
minces  & fort  larges,  ou  prolonger  les  pattes  jufqu’au  collet,  parce  que 
cette  grande  furface  répondant  à une  grande  malfe  de  terre , elle  la  divi- 
ferait  difficilement  ; mais  on  perdrait  beaucoup  fur  la  force  des  ancres , 
comme  on  le  verra  dans  l’article  fuivant.  C’eft  pourquoi  l’on  fe  contente 
de  faire  les  pattes  fort  larges  ; & comme  les  grands  efforts  que  foutfrent  les 
ancres , font  toujours  fuivant  un  plan  perpendiculaire  aux  bras  , on  a aug- 
menté leur  force  en  les  applatiflant  un  peu  fur  les  deux  faces  parallèles 
aux  bras  ; de  forte  que  la  coupe  de  la  verge  & des  bras  , au  lieu  d’être  un 
cercle , repréfente  deux  lignes  parallèles  jointes  par  deux  lignes  courbes  ,fig.  j. 

jf.  ,,  III.  Des  précautions  qu’il  faut  prendre  pour  que  Cancre  ne  rompe  pas. 
Toutes  les  précautions  qu’on  prend  pour  empêcher  que  l’ancre  ne  dérape , 
tendent  à empêcher  que  les  tecouffes  du  vailfeau  n’agilfent  fortement  fur 
elle  ; & ainfi  elles  fervent  à la  ménager , ou  à empêcher  qu’elle  ne  reçoive 
des  efforts  capables  de  la  rompre.  Ces  précautions  confident  à empenneller 
les  ancres , à les  charger  de  boulets  ramés  du  côté  du  jas  ou  de  l’organeau , 
à filer  beaucoup  de  cable , & à faire  enforte , foit  en  fourniflànt  du  cable 
lorfqu’on  mouille , foit  en  carguant  les  voiles , que  le  vailfeau  n’imprime 
pas  une  fecouife  vive  à l’ancre,  lorfqu’elle  commence  à s’oppofer  à fon  mou- 
vement i mais  il  y a d’autres  cenfidérations  qui  méritent  quelqu’attention. 

j 6.  i°.  ..Nous  avons  dit  que,  pour  augmenter  la  fermeté  des  ancres  dans 
le  terrein.il  faudrait  donner  beaucoup  de  largeur  aux  bras,  en  augmen- 
tant la  largeur  des  pattes.  Mais  fi  , pour  ne  point  augmenter  leur  poids , on 
diminuait  proportionnellement  de  leur  cpaiifeur , elles  fe  rompraient  ailç- 
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ment  ou  elles  ploieraient.  Si  l’on  ne  cherchait  qu’à  augmenter  leur  force , 
it  faudrait  au  contraire  donner  beaucoup  d’épaiffeur  & peu  de  largeur  aux 
bras  : alors  les  ancres  ne  rompraient  pas  5 mats  ellps  couperaient  le  terrein , 
& elles  rélîftcraient  peu.  C’eft  pour  éviter  de  tomber  dans  ces  deux  incon- 
vénient oppofès , qu’on  fait  les  bras  plus  épais  que  larges  auprès  delà 
croifèe , a la  partie  qu’on  appelle  le  rond  du  bras , où  nous  ferons  voir  qu’elles 
fatiguent  plus  qu’ailleurs,  & l’on  augmente  beaucoup  leur  largeur  au  bout 
des  bras  par  les  pattes  qui  ont  peu  d’épailfeur. 

j 7.  a».  „ Il  efl  bien  naturel  de  proportionner  la  force  des  ancres  à la 
grandeur  des  batiment,  puifqu’un  gros  vailTeau  fait  plus  d’effort  pour  chaffcr 
fur  fon  ancre  qu’une  frégate.  Cette  proportion  de  la  force  des  ancres  avec 
la  grandeur  des  bâtiment,  eft  ordinairement  établie  fur  la  plus  grande  lar- 
geur du  vailTeau , ou  fur  la  longueur  de  fon  maître  bau  ; de  forte  que 
communément  la  plus  groife ancre,  celle  de  réferre  , a les  deux  cinquièmes 
. de  la  longueur  du  bau.  Ainfi  cette  ancre,  pour  un  vailTeau  de  fo  pieds  de 
bau , aurait  20  pieds  le  longueur.  On  s’écarte  quelquefois  de  cette  règle  i 
car  fouvent  on  proportionne  les  ancres  à la  grandeur  des  vaiifeaux  par  leur 
poids.  En  ce  cas  on  fait  enforte  que  l’ancre  pçfe  la  moitié  du  poids  de 
fon  cable:  une  ancre  de  bord  de  feize  pieds,  qui  était  deftinée  pour  un 
vailTeau  du  premier  rang,  pefait  7268  livres.  LÆs  autres  ancres , qu’on  nom- 
me d' affourché  Sc  à toutr , font  plus  légères , fuivant  des  réglés  que  fe  font 
les  maîtres  d’équipage  ; & pour  fàtisfàire  au  fervice  des  ports  , 011  fabrique 
des  ancres  du  poids  de  7000  livres  jufqu’à  100  livres. 

38.  ,,  1°.  Il  faut  proportionner  la  groifeur  des  différentes  parties  des  an- 
cres aux  efforts  qu’elles  ont  à fupporter  : & comme  on  doit  avoir  égard  à la 
force  du  levier , il  faut  que  la  verge  augmente  de  groffeur  à mefuce  qu’elle 
approche  de  la  croifèe,  & que  Pépaiffcur  des  bras  augmente  de  même  eu  ap- 
prochant de  cette  partie  ; car  il  eft  évident  qu’un  barreau  engagé  par  un  de 
fes  bouts  dans  une  muraille , fig.  9 , & chargé  à l’autre  bout  d’un  poids , 11e 
reçoit  au  point  1 , que  l’effort  du  poids  5 mais  le  point  2 eft  chargé  de  ce  poids 
appliqué  au  levier  1 , a : le  point  3 eft  chargé  de  ce  poids  appliqué  au  levier 
1 , 3 : & enfin  le  point  f eft  chargé  du  même  poids  appliqué  au  levier  1 , f. 
Si  donç  011  veut  que  ce  barreau  réfifte  dans  toute  fa  longueyr  proportionnel- 
lement aux  efforts  qu’il  a à fupporter , il  faudra  le  faire  plus  épais  du  côté 
de  f que  de  1.  Et  c’eft  pour  cette  raifon  qu’on  augmente  la  force  de  la  verge 
& des  bras  auprès  de  la  croifèe  s car  on  apperçoit  clairement  que , fi  l’on  fai- 
llit toutes  les  parties  également  épaiffes , il  s’enfuivrait , ou  qu  il  y aurait 
trop  peu  de  fer  auprès  de  la  croifèe  , ou  qu’il  y en  aurait  trop  auprès  de  la 
eulaffe.  Il  y a encore  une  raifon  de  conftrudion  qui  concourt  à obliger  de 
forfifo  la  croifèe , c’eft  que  les  bras  étant  réunis  à la  croifèe  par  des  foudures , 
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il  peut  y avoir  en  cet  endroit  plus  de  défauts  qu’ailleurs , & c’eft  pour  cette 
railbn  qu’on  fortifie  les  aiffcllcs. 

59.  „ 40.  La  circonftance  où  les  ancres  reçoivent  le  plus  d’effort,  & où 
elles  courent  plus  de  rilque  de  fe  rompre,  e(t  au  délàncrage,  quand  on  fait 
des  efforts  énormes  pour  les  faire  fortir  du  terrein , ou  pour  les  foire  déraper  1 
en  un  mot , quand  on  veut  lever  l’ancre.  Pour  y parvenir , on  tire  le  cable 
dans  le  vaiffeau , au  moyen  du  grand  cabefhn  ; & le  vaiffeau  avance  vers 
l’ancre  , jufqu’à  ce  qu’il  ait  gagné  l’a-plomb  de  l’ancre,  ou  qu’il  fuit , comme 
l’on  dit , à pic  fur  l’ancre.  Il  ell  évident  que  quand  le  vaiffeau  cil  rendu  à pic , 
fig.  10 , tout  l’effort  qu’on  fait  fur  le  cable  agit  pour  é'ever  l’organeau  qui  décrit 
une  courbe,  jufqu’à  ce  que  la  verge  font  rendue  dans  une  (ituation  verticales 
dans  ce  cas , la  longueur  de  la  verge  fournit  un  levier  qui  concourt  avec 
l’effort  du  cabelfon  pour  faire  fortir  du  terrein  la  patte  qui  y était  engagée. 
Ainfi  la  verge  & le  bras  peuvent  être  regardés  comme  un  levier  recourbé  qui 
trouve  fon  point  d’appui  à la  croifée";  & plus  la  verge  fera  longue,  plus  elle 
aura  de  puitfoucc  pour  dégager  la  patte.  Lorfque  le  terrein  11’eft  point  trdp 
dur,  les  bonnes  ancres  rélîftcnt  à ces  efforts;  mais  quand  le  bras  de  l’ancre 
eft  engagé  entre  deux  rochers,  l’effort  du  cabeftan  ne  fufffont  pas  pour  la 
dégager,  on  l’augmente  par  des  caliomes  ; on  bien  ayant  employé  toutes  les 
forces  poffblcs  pour  roidir  le  cable  , on  attend  qu’une  lame  ou  la  marée 
venant  à élever  le  vaiffeau , fade  un  violent  effort.  C’eft  alors  que  la  verge 
& le  bras  qui  eft  engagé  entre  deux  rochers  fatiguent  prodigieufement  ; & 
il  fout  que  le  rocher , ou  fo  verge , ou  le  bras , ou  le  cable , rompe  ; car  on  ap- 
perqoit  fenfiblcment  que  la  dire&ion  de  la  force  immenfe  qu’on  applique  au 
cable , ne  tend  point  à dégager  la  patte  : c’eft  pourquoi  il  arrive  fouvent  qu’ort 
réulîit  mieux  en  employant  une  force  beaucoup  moindre,  qui  agit  dans  une 
dircélion  plus  convenable.  C’eft  ce  qu’on  fait  en  envoyant  une  chaloupe  tirer 
fur  Y or  ai  n , ce  qu’on  appelle  lever  Cancre  par  les  cheveux  ; car  par  cette  manœu- 
vre on  dégage  la  patte  de  l’ancre  d’entre  les  rochers , en  la  foifant  fortir  par 
le  même  endroit  par  lequel  elle  s y était  engagée  , & pour  y mieux  réullîr, 
il  eft  bon  dé  mollir  un  peu  fur  le  cable , afin  de  diminuer  le  frottement  de 
la  patte  entre  les  rochers.  ' , ' • • 

40.  „ Il  eft  «propos,  en  terminant  Ces  obfcrvations  , de  réfumer  ce  que 
.nous  avons  dit  fur  la  forme  des  ancres,  & fur  les  proportions  que  doivent 
avoir  leurs  différentes  parties.  On  peut  conclure  ries  raffonnemens  que  nous 
venons  de  foire  en  conlîdérant  l’ancre  avant  qu’elle  ait  mordu  dans  le  terrein  , 
lorfqu’ellcy  mord,  quand  elle  réfifte  aux  efforts  du  vaiffeau,  & lorfqu’on  la 
lève  : on  peut,  dis-je,  conclure  de  nos  raffonnemens,  que  rien  n’eft  plus 
difficile  que  de  fixer  avec  exaélitude  les  proportions  qu’on  doit  donner  aux 
ancres  ; des  expériences  confufes  & peu  exaétes  ont  conduit  peu  à peu  à 
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donner  aux  ancres  une  certaine  figure  que  je  ne  crois  pas  fort  éloignée  de 
la  plus  avantageufe  quoiqu’elle  n’ait  rien  de  fort  précis. 

41.  » ÜN  voit  en  général  : i\  que  la  verge  d’une  ancre  doit  être  allez 
longue  par  rapport  aux  bras  , pour  qu’étant  mouillée , la  patte  morde  dans 
le  terrein.  A la  vérité , la  longueur  de  la  verge  parait  devoir  varier  fuivant 
la  courbure  & la  longueur  des  bras  : néanmoins  la  longueur  de  la  verge  ell 
avantageufe  pour  placer  le  jas  parallèlement  au  terrein  ; mais  une  verge  fort 
longue  devient  très-faible  par  rapport  au  poids  de  l’ancre,  qu’on  ne  peut  aug- 
menter à fon  gré,  puifqu’il  faut  le  proportionner  à la  force  de  l’équipage. 

42.  ,,  2*.  Il  ell  bien  prouvé  qu’à  caufe  de  la  force  du  levier,  la  verge 
doit  être  plus  forte  du  côté  de  la  croifec  que  du  côté  de  la  culalTe  , & que  les 
bras  doivent  être  plus  forts  du  côté  de  l’encolure  que  vers  les  pattes  ; non- 
feulement  parce  que  les  eiforts  qui  agilfent  fur  la  croilee , & qui  pourraient 
la  rompre,  agilfent  avec  plus  de  puifiance  fur  le  milieu  que  vers  les  extré- 
mités , mais  encore  parce  que , donnant  ainfi  aux  bras  la  forme  d’un  coin , 
ils  doivent  entrer  plus  aifément  dans  le  terrein.  Mais  ces  proportions  ne  font 
pas  toujours  bien  obfervées , puifqu’on  voit  allez  Couvent  les  ancres  rompre 
par  la  verge , à deux  ou  trois  pieds  de  la  eulade , & par  les  bras  au  milieu 
de  leur  rond  ou  à l’encolure.  Peut-être  néanmoins  ces  ruptures  viennent-elles 
plutôt  des  défauts  de  la  fabrique , que  du  manque  d’épailTeur  du  métal  aux 
parties  qui  rompent. 

4J.  „ 3°.  Il  eft  clair  qu’on  rendrait  les  bras  plus  forts , en  augmentant 
leur  épaideur  & en  diminuant  proportionnellement  l’étendue  des  pattes  ; il 
ell  également  évident  qu’il  faudrait  faire  tout  le  contraire  pour  augmenter 
la  ténacité  des  ancres  dans  le  terrein  : il  faut  donc  prendre  un  milieu , & il  ell 
probable  que  celui  qu’on  fuit  n’ell  pas  éloigné  du  vrai. 

44.  „ 4°.  Plus  les  bras  font  ouverts , plus  ils  tiennent  dans  le  terrein 
quand  l’ancre  a mordu  j mais  pour  que  l’ancre  morde , il  convient  que  les 
bras  foient  fermés  : il  faut  donc  encore  ici  obfcrver  un  milieu.  Eu  faifant  les 
bras  de  deux  portions  de  cercle  ou  en  anfe  de'panier , enfortc  que  le  quarré 
des  bras  foit  plus  fermé  que  le  rond , il  femble  que  l’ancre  doit  d’abord  mor- 
dre , & enfuite  tenir  ferme  par  la  nature  de  l’arc  plus  furbaifle  que  le  rond  ; 
mais  aufTi  un  fimple  arc  de  cercle  a cet  avantage , qu’à  mefure  que  l’ancre 
entre  dans  le  terrein , le  chemin  des  parties  qui  entrent , ell  frayé  par  les 
parties  qui  font  déjà  entrées  fans  avoir  de  fable  ou  de  vafe  à déplacer , que 
relativement  à l’augmentation  de  grofleur  de  la  verge. 

4f.  „ f ».  Plus  l’ancre  ell  pefante  du  côté  de  fa  croilée  , plus  elle  a de 
difpofition  à entrer  dans  le  terrein,  quand  les  bras  font  placés  perpendiculai- 
rement ; mais  la  pefantcur  de  l’ancre  du  côté  du  jas  ell  très-favorable  à faire 
prendre^ux  bras  cette  pofition  perpendiculaire , & la  leur  faire  confervcr. 
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46.  „ 6°.  La  longueur  & le  poids  du  jas  font  des  conditions  avantageux* 
pour  le  faire  placer  parallèlement  au  terrein  ; mais  il  y aurait  de  l’inconvénient 
à beaucoup  augmenter  & le  poids  & la  longueur  du  jas  qui  eft  déjà  allez  em- 
barraifant.  Les  Chinois  font  leur  jas  de  fer , puifque  c’cft  une  broche  qui  eft 
foudéc  à la  verge  -,  mais  en  le  faifànt  court,  & le  mettant  prefqu’au  milieu 
de  la  verge , ils  perdent  une  partie  confidérablc  des  avantages  qu’ils  pourraient 
fc  procurer  par  la  pclàntcur  de  leur  jas  de  fer. 

47.  ,,  70.  Plus  les  bras  feront  courts  relativement  à la  longueur  du  jas, 
plus  l’ancre  aura  de  facilité  à fe  mettre  dans  une  pofition  avantageux  pour 
mordre  ; mais  aulfi  il  faut  que  les  bras  aient  une  certaine  longueur  pour  en- 
trer dans  le  terrein  , & y tenir  ferme  , fur-tout  dans  les  fonds  de  vafe  & de 
mauvaife  tenue. 

48-  « V oilX  bien  des  extrêmes  qui  exigent  de  prendre  des  milieux , & 
qui  laill'cnt  beaucoup  d’incertitudes  : néanmoins  chaque  nation  & même  cha- 
que port  a adopté  des  proportions  qui  leur  font  devenues  favorites  fans  fa- 
voir  pourquoi.  Après  nos  réflexions , il  ne  paraîtra  pas  fingulier  de  voir  qu’une 
ancre  d’un  certain  poids  , fabriquée  dans  une  forge , ait  une  forme  différente 
d’une  autre  ancre  de  même  poids  , faite  dans  une  autre  forge  ; mais  ce  qui  peut 
furprendre , c’eft  de  voir  que , quoique  la  force  & la  bonté  d’une  ancre  con- 
fifte  dans  fa  figure,  la  matière  étant  toujours fuppofee bonne,  chaque  ancrier 
condamne  décifivemcnt  les  ancres  qui  ont  une  autre  forme  que  celle  qu’il  a 
adoptée.  Les  caufes  d’incertitude  font  fenfibles  ; mais  l'affeCtion  pour  une 
forme  fur  une  autre  qui  en  différé  peu,  réfulte  de  l’ignorance  de  celui  qui  s’en  dé- 
clare obftinément  Imparti  fan.  Heureufement  l’expérience  fait  voir  que  les  ancres 
de  différente  forme  11c  laiffent  pas  de  fervir  & de  réfifter  à la  mer  : ce  qui  fait 
juger  que , fi  elles  ne  font  pas  rigoureufement  de  la  figure  la  plus  avantageufe 
les  unes  & les  autres  en  approchent  d’alfcz  près  ; & il  parait  que  le  point  le 
plus  important,  pour  avoir  de  bonnes  ancres,  eft  de  choiflrde  bonne  matière 
& de  la  bien  mettre  cn’œuvre. 

47.  „ On  s’eft  beaucoup  fatigué , fans  y avoir  réufli , à faire  cadrer  le  poids 
des  ancres  avec  des  dimenfions  données  ; mais  comme  dans  les  grandes  ma  fi- 
lés de  fer  il  n’eft  guere  pollible  que  les  molécules  métalliques  foient  également 
rapprochées  les  unes  des  autres , il  en  a ré  fui  té  que  des  ancres  faites  aufli 
exactement  qu’il  était  poflîble  fur  de  pareilles  dimenfions , avaient  des  pefàn- 
teurs  très  - différentes , enlbrte  que  les  unes  ne  pefaieut  que  1900  livres  , pen- 
dant que  d’autres  pefaieut  plus  de  i$oo  livres.  On  doit  conclure  de  ces  épreu- 
ves , qu’on  ne  doit  pas  exiger  d’un  habile  ancrier  de  livrer  des  ancres  qui 
(oient  exactement  du  poids  & des  dimenfions  qu’011  demande  ; & je  penfè 
qu’il  faut  exiger  de  l’exaCtitude  dans  les  dimenfions , & eftimer  beaucoup  les 
ancres  qui , fins  fortir  des  dimenfions  données  , feront  d’un  plus  grand  poids. 
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po.  „ Nous  nous  contenterons  d’ajouter  à ce  que  M.  de  Rcauniur  a dit 
fur  les  differentes  formes  qu’on  a données  aux  ancres , i®.  qu'on  fait  des  ancres 
à un  feul  bras  pour  les  ancres  d’amarrage  ou  à demeure , qui  font  toujours 
fixées  en  un  même  lieu  à terre  , pour  amarrer  ou  tirer  les  vaifTcaux  , en  un 
mot , pour  fervir  de  point  d’appui  ou  de  corps  mort.  Mais  ces  ancres  à une 
patte  & fans  jas  11e  valent  rien  à la  mer , pour  les  raifons  qu’en  donne  M.  de 
Réaumur.  a®.  On  ne  fait  plus  guère , ni  pour  les  galères , ni  pour  les  cha- 
loupes , d’ancres  à trois  bras  : tous  les  grapins , même  ceux  pour  les  abordages , 
ont  quatre  bras.  Je  crois  qu’on  a raifonj  car  une  patte  d’ancre  n’eft  jamais 
plus  difpofée  à mordre  dans  le  terrein  que  quand  elle  lui  eft  plus  perpendi- 
culaire ; & il  eft  fenlible  que  les  grapins  à quatre  bras  qui  n’ont  point  de  jas , 
ont  leurs  bras  plus  approchans  d’être  perpendiculaires , que  les  grapins  qui 
n’avaient  que  trois  bras.  Ce  raifonnement  prouve  encore  qu’on  a raifon  de 
ne  mettre  que  deux  bras  aux  grolfes  ancres. 

f t.  ,,  Nous  ne  parlerons  point  de  certains  grapins  qui  ont  quatre  bras 
fur  un  même  plan  , qu’on  attache  au  bout  des  vergues  lorfqu’on  fe  difpoiè 
à attacher  un  brûlot , pour  que  les  pattes  s'engagent  dans  les  haubaus  de 
l’ennemi.  Ce  font  des  eipeces  de  crocs , & de  petites  pièces  de  forge , qui  ne 
font  point  partie  de  l’objet  qui  nous  occupe.  Mais  un  article  des  plus  im- 
portans  pour  que  les  ancres  ne  rompent  point , eft  de  les  faire  avec  de  bon 
fer  & de  les  bien  forger.  C’eft  ce  point  qui  forme  véritablement  l’art  de  faire 
les  ancres  ; c’eft  celui  qui  fait  la  partie  principale  de  ce  mémoire  ; c’eft  auffi 
l’objet  qui  a principalement  fixé  l’attention  de  M.  de  Réaumur. 

fa.  De  la  fabrique  des  ancres.  Pour.  venir  à préfent  à la  fabrique  des 
ancres , nous  remarquerons  qu’on  forge  féparcmcnt  chacune  de  leurs  parties, 
c’eft- à -dire,  la  verge,  les  deux  bras,  les  deux  pattes  & l’organeau  ; & toutes 
ces  parties  étant  forgées , on  les  afiemble  : c’eft  l’ordre  du  travail , & celui 
que  nous  allons  fuivre. 

$•  j.  Si  l’on  a quelque  connaiiFance  de  la  façon  d’affiner  & de  forger  le  fer , 
on  appcrccvra  de  relie  qu’une  maire  , telle  que  la  verge  , ou  même  le  bras  d’une 
grolle  ancre , ne  (auraient  être  faites  d’une  feule  pièce , qu’on  ne  peut  les 
compofer  qu’en  foudant  cnfemble  & en  façonnant  diverfes  mafles  de  fer. 
On  a fuivi  differentes  pratiques  fur  la  maniéré  de  préparer  les  pièces  ou  malles 
de  fer  dont  on  forme  chaque  partie  des  ancres.  Ces  pratiques  peuvent  fc  ré- 
duire à trois  , à les  faire  de  loupes  , à les  faire  de  mifes  , & à les  faire  de  barres. 

f 4.  On  a toujours  fait  dans  les  ports  du  royaume  des  ancres  de  barres  ; 
mais  comme  leur  façon  était  difpcndicufe , & qu’on  avait  peine  à y en  fa- 
briquer aflez  pour  fournir  à de  grands  arméniens,  pendant  que  M.  de  Sci- 
gnelay  avait  le  département  de  la  marine,  il  établit  une  manufacture  d’ancres 
dans  le  Nivemois  ; on  les  y fit  d’abord  de  loupes.  On  foudait  cnfemble  autant 
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de  loupes  que  le  demandaient  la  longueur  & la  grofleur  de  la  pièce.  A mefure 
qu'on  Coudait  une  loupe  à une  autre  loupe , eu  les  prélèntant  Cous  le  gros 
marteau , on  leur  fallait  prendre  une  figure  convenable.  De  toutes  les  ma- 
niérés de  faire  les  ancres,  c’eft  celle  qui  coûte  le  moins,  & celle  aufli  qui 
donne  le  plus  mauvais  ouvrage.  Il  importe  extrêmement  que  le  fer  des  an- 
cres foit  doux , qu’il  ne  foit  pas  caifant  j mais  il  n’acquiert  de  fouplelTe  qu’à 
mefure  qu’on  le  dépouille  de  fon  laitier,  5c  qu’on  lui  forme  des  chairs , ou , 
ce  qui  eft  la  même  chofe , à mefure  qu’on  lui  forme  des  parties  fibreufes  & 
feuilletées.  Les  loupes  n’avaient  pas  été  alTez  forgées  pour  avoir  été  dépouil- 
lées de  leur  laitier  fuperflu,  & elles  n’avaient  pas  acquis  alTez  de  longueur, 
pour  que  leurs  parties  fè  fuffent  difpolées  en  fibres  & en;  feuillets.  Le  mau- 
vais fuccès  de  ces  ancres  qui  caftaient  prefqu’aufli  aifêment  que  de  la  fonte  , 
fit  abandonner  cette  méthode , & il  eft  à fouhaiter  que  ce  foit  pour  n’y  jamais 
revenir. 

ff.  „ Il  ne  conviendrait  pas  d’expofer  ici  en  détail  les  premières  prépa- 
rations du  fer  : c’eft:  un  art  qui  mérite  bien  de  faire  un  traité  particulier  ; mais 
nous  nous  croyons  obligés  de  préfenter  ici  fort  en  abrégé  ces  mêmes  objets, 
parce  qu’ils  font  importans  pour  l’intelligence  du  texte  de  M.  de  Réaumur: 
on  y parle  de  gueufe , de  fonte  de  fer , de  loupe  de  fer  affiné , de  fer  en  barre. 
Le  ledlcur  nous  faura  gré  de  le  dilpenfer  d’aller  chercher  ailleurs  l’explication 
de  ces  termes.  ( 3 ) 

f6.  „ Les  mines  de  fer,  telles  qu’on  les  tire  de  la  terre,  font  composes 
de  parties  régulines  ou  ferrugineufes , de  parties  terreufes  & de  parties  fulfu-t 
reufes  ou  falines.  On  fond  cette  mine  dans  de  grands  fourneaux,  en  la  mêlant 
avec  une  pierre  calcaire  qu’on  nomme  cafiine,  & du  charbon  de  bois.  La 
mine  , en  fondant,  fe  décompofe  en  deux  fluides  de  différente  pefanteur.  Le 
fluide  le  plus  léger  qui  nage  fur  l’autre  eft  une  eipece  de  verre  qu’on  nomme 
laitier  ; le  plus  pelant  eft  le  métal.  Le  métal  fondu  coule  au  fortir  du  fourneau 
dans  un  moule,  & fe  forme  en  prifme  à baie  triangulaire,  quelquefois  de 
1 f pieds  de  longueur  fur  un  pied  de  côté  ; cette  fonte  ainfi  moulée  fe  nomme 
une  gueufe. 

57.  „ La  fonte  de  fer  eft  un  métal  encore  fort  imparfait , & mêlé  de  par- 
ties étrangères  ; on  ne  le  peut  travailler  fous  le  marteau  ni  à chaud  ni  à froid, 
il  n’a  point  cette  dudtilité  qui  fait  le  caraélere  des  métaux. 

f 8.  M II  y a de  ces  fontes  plus  ou  moins  grifes  & plus  ou  moins  blan- 
ches. La  fonte  eft  rendue  grife  par  des  parties  terreufes  qui  font  interpofées 
entre  les  grains  métalliques  ; ce  qui  diminuant  l’adhérence  des  parties  métal- 
liques , il  en  réfulte  que  le  foret  & la  lime  mordent  deftus , & en  emportent 

(yl)  Toutes  les  premières  manipulations  du  fer  depuis  la  fortie  de  la  mine  & dans  les 
hauts  fourneaux,  iont  développées  dans  le  fécond  volume  de  cette  collection. 
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de  petits  grains  femblables , en  quelque  façon , à du  grès  ou  à des  parcelles 
d’un  pot  de  terre  cuite  ; mais  on  n’en  peut  point  détacher  de  copeaux  ou  de 
lamines. 

59.  „ On  peut  affiner  cette  fonte,  ou  en  la  refondant,  ou  par  le  mar- 
teau : on  la  rend  fort  blanche  en  la  tenant  long-tems  en  fufion , ou  en  la  fon- 
dant plufieurs  fois.  Dans  ces  opérations  il  fe  porte  à la  futface  un  peu  de 
crail'e  & du  laitier  qu’on  doit  ôter:  cette  fonte  blanche  ainfi  affinée,  au  lieu 
de  paraître  compofïe  de  grains  comme  la  fonte  grife,  fcmble  être  un  affern- 
blagc  de  feuillets  talqueux.  Elle  contient  plus  de  parties  métalliques  que  la 
fonte  grife;  mais  elle  eft  fi  dure,  que  ni  le  foret  ni  le  burin  ne  peuvent  mor- 
dre defTus  ; & elle  donne  encore  moins  de  marques  de  dudlilité  que  la  fonte 
grife  : elle  caflc  comme  du  verre , fur-tout  quand  , par  un  refroidiiTemcnt  fu- 
bit , elle  a acquis  une  forte  de  trempe  ; car  cette  matière  furchargée  de  phlo- 
giftique  eft  en  quelque  façon  trop  acier. 

60.  „ On  conçoit  par  ce  que  nous  venons  de  dire , que  des  ancres  faites 
de  fer  fondu  ne  vaudraient  absolument  rien:  on  dit  que  les  Efpagnols  en  ont 
au  Pérou  qui  font  faites  avec  du  cuivre  fondu  ou  du  bronze.  Cette  fonte  eft 
capable  de  réfifter  ; mais  je  ne  fâche  pas  qu’on  en  ait  jamais  fait  avec  de  la 
fonte  de  fer. 

61.  „ Au  lieu  de  raffiner  la  fonte  de  guetife  par  des  fontes  réitérées,  pour 
la  rendre  blanche,  comme  on  eft  perfuadé  qu’elle  n’en  ferait  que  plus  caf- 
fânte , on  la  raffine  fous  le  marteau , comme  nous  allons  l’expliquer.  La  gueufe 
eft  portée  au  feu , où  ou  la  chauffe  avec  du  charbon  de  bois.  Ce  bout  très- 
amolli  & prefque  fondant  fe  détache  du  relie  en  parcelles  qoi  tombent  dans 
ce  qu’on  appelle  Y affinent.  L’affineur  raffemble  ces  parties  avec  un  barreau  , 
& en  forme  une  maffe  d’environ  un  pied  de  diamètre  : c’eft  ce  qu’on  nomme 
use  loupe.  Il  eft  bon  de  remarquer  que  les  fontes  font  d’autant  plus  aifées  à 
fondre,  qu’elles  contiennent  plus  de  laitier  & de  phlogiftique;  de  forte  que 
toutes  les  fontes  entrent  bien  plus  aifément  en  fufion  que  le  fer  forgé.  Ou 
faifit  cette  maffe  avec  une  groffe  pince,  & on  la  porte  fur  une  enclume,  où 
un  ouvrier,  avec  un  marteau  à bras,  raffemble  davantage  les  parties,  & 
comme  l’on  dit,  il  raffermit  la  loupe,  qui,  en  cet  état,  relfomblc  à une 
éponge , & eft  compofee  de  parties  hétérogènes  ; car  entre  les  molécules  de 
fer  eft  interpofée  une  fubftance  bouillante  & coulante , qui  eft  du  laitier  qui 
n’a  pas  été  féparé  à la  première  fonte , & qui  empêche  que  les  parties  métal- 
liques ne  fe  touchent  immédiatement. 

62.  „ On  porte  cette  loupe  raffermie  fous  un  gros  marteau  mu  par  l’eau, 
& qui  pefe  environ  8 ou  900  livres.  Ce  gros  marteau  comprime  tellement  la 
loupe , que  le  laitier  fondant  fort  de  tous  les  pores  ; & la  loupe  devient  d’au- 
tant plus  homogène  , qu’elle  eft  plus  déchargée  de  fon  laitier  ; c’eft  du  fer , 
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mais  du  fer  imparfait,  non  - feulement  parce  qu’il,  n’eft  pas  encore  entière- 
ment privé  de  fon  laitier,  mais  encore  parce  que  les  parties  métalliques  ne 
font  pas  aulli  exactement  unies  les  unes  aux  autres  qu 'elles  doivent  l’être. 
La  malfe  de  fer  n’eft  pas  auffi  compacte  qu’elle  peut  le  devenir;  c’eft  néan- 
moins en  cet  état  qu’on  l’employait  pour  faire  les  ancres  de  loupe , comme 
nous  l’expliquerons  dans  un  inftant. 

63.  „ Pour  donner  à ce  fer  toute  la  qualité  dont  il  cft  fufceptible,  il 
faut  le  chauffer  à différentes  reprifes , & le  forger.  Mais  ce  n’eft  pas  tout  : 
au  lieu  de  fe  contenter  de  le  pétrir  en  le  frappant  de  tous  les  fens , à peu 
près  comme  les  boulangers  font  leur  pâte,  il  convient  de  battre  le  fer  tou- 
jours dans  un  même  fens,  pour  que  les  molécules  de  fer  s’applatilfent , pour 
qu’elles  s’appliquent  plus  exactement  les  unes  fur  les  autres  : c’eft  le  moyen 
de  faire  prendre  au  fer  de  la  chair  ou  du  fil , comme  difent  les  ouvriers  , c’eft- 
à-dire,  qu’il  foit  doux  & pliant  ; or  rien  n’eft  plus  propre  à lui  donner  cette 
propriété  que  de  le  tirer  en  barre.  Pour  cela , ayant  chauffé  la  loupe , on  la 
porte  fur  l’enclume , & la  pofant  toujours  du  même  fens  fur  le  travers  de  L’cn- 
clumc,  le  gros  marteau  ferre  les  unes  contre  les  autres  les  molécules  mé- 
talliques , qui  de  courtes  qu’elles  étaient , deviennent  longues  & fibreufes  ; de 
forte  qu’elles  s’engagent  les  unes  dans  les  autres.  Il  ne  refte  entr’elles  que 
très-peu  de  laitier  : alors  le  fer  11e  fe  caffe  qu’avec  beaucoup  de  difficulté  ; au 
lieu  de  fe  rompre  net,  comme  faifait  la  fonte  ou  le  fer  de  loupe,  il  fe  déchire 
comme  du  bois  verj.  Cette  qualité  qui  caractérifè  les  bons  fers , eft  fur  - tout 
propre  aux  fers  de  Berry  bien  ouvrés  dans  l’affinerie.  Nous  parlerons  dans  la 
fuite  du  bon  ufage  qu’on  peut  faire  de  ce  fer  étiré  en  barres , pour  en  fabri- 
quer de  bonnes  ancres  ; mais  il  faut  auparavant  faire  remarquer  le  défaut 
des  ancres  qu’on  faifait  autrefois  de  loupes.  Quoique  cette  pratique  ait  été 
abandonnée , il  cft  bon  qu’on  fâche  les  raifons  qui  ont  engagé  à la  proferir^j 
ne  fût-ce  que  pour  détourner  d’y  revenir  dans  la  fuite. 

64.  “ On  prenait  autrefois  des  loupes  qu’on  foudait  enfemble  pour  en 
former  les  ancres , comme  nous  l’expliquerons  en  parlant  des  mifes.  Ce  tra- 
vail était  prompt , & coûtait  peu  ; mais  vl  arrivait  que  le  fer  des  loupes  ayant 
une  partie  des  défauts  de  la  fonte , les  ancres  étaient  fort  fujettes  à rompre  : il 
aurait  prefqu’autant  valu  les  couler  comme  les  canons. 

6?.  On  chercha  à fubftituer  aux  loupes  de  meilleur  fer,  & on  commença 
à compofer  des  ancres  de  mifes , c’eft-à-dire,  faites  de  plufieurs  pièces  de  fer 
forgées  quarrément  & enfuite  en  coin.  Au  lieu  d’employer  les  loupes  rondes , 
telles  qu’elles  font  au  fortir  de  l’affinerie,  on  les  cinglait  fous  le  gros  mar- 
teau ; on  en  formait  un  parallélipipede , pl.  //,  vignette  ,fig.  36-4,  qui  avait 
plus  de’ longueur  que  de  largeur  & depailTcur;  on  faifait  chauffer  une  fé- 
condé fois  ce  parallélipipede;  on  le  forgeait  enfuite  de  nouveau,  mais  de 
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faqon  que  les  deux  faces  égales  & oppofées  qui  étaient  auparavant  les  plus 
grandes  , devenaient  les  plus  petites.  On  amorçait  enfuite  chacun  de  ces  parai, 
lélipipedes,  c’eft-à-dire,  qu’on ’en  formait  des  coins,  & enfin  on  les  foudait 
enfemble  pour  compofer  les  différentes  parties  de  l’ancre.  C’eft  ce  qu’on  ap- 
pellait  des  ancres  faites  de  mifes  fucits  & refoulées. 

66.  A la  vérité , cette  méthode  valait  mieux  que  la  précédente  : des  deux 
chofes  effenticlles  pour  rendre  le  fer  doux , on  en  faifait  une  ; on  lui  enlevait 
fon  laitier  ; mais  ce  fer  n’avait  point  encore  de  fibres.  Celles  qui  avaient  été 
commencées  la  première  fois  que  les  mifes  avaient  été  préfetttées  fous  le 
marteau,  étaient  détruites  la  fécondé  fois  qu’on  forgeait  les  mêmes  mifes; 
aufli  ces  ancres  foutinrent  mal  les  etfais  qu’on  en  fit  à la  mer. 

67.  M.  Trefaguet,  qui  fut  dans  la  fuite  envoyé  par  M.  de  Pontchartrain 
pour  veiller  à la  fafcrique  des  ancres , découvrit  le  défaut  de  celles  - ci  : il 
préfenta  en  170a,  un  mémoire  à ce  miniftre,  où  non  content  de  lui  ap- 
prendre le  mal , il  y propofait  un  rcmede , qui  était  une  maniéré  de  faire 
des  mifes  qui  euffent  les  mêmes  qualités  que  le  fer  en  barre.  Il  propofa  de 
faire  forger , & il  fit  forger  des  barres  de  trois  à quatre  pieds  de  long  fur 
un  pouce  d'épaiilbur  & quatre  pouces  de  largeur,  pl.l , fig.  11.  Il  faifait 
chauffer  ces  barres  prefque  fondantes  , & les  repliait  en  deux  ou  trois  en- 
droits. Il  les  faifait  préfenter  fous  le  gros  marteau  , afin  que  la  partie  repliée 
fe  foudàt  avec  le  refte  : il  donnait  de  la  forte  à fa  mife  ï’épaiffeur  qu’il  ju- 
geait à propos , & l’amorqait , ou  la  formait  en  coin  à l’ordinaire.  Ce  que 
cette  pratique  a d’excellent,  c’eft  que  chaque  fois  qu’on  forge  les  mifes  de 
nouveau , on  travaille  à alonger  & applatir  leurs  fibres  ou  leurs  feuilles 
dans  le  même  fens.  Les  derniers  coups  de  marteau  ne  détruifent  point  l’ou- 
vrage des  premiers , de  forte  qu’il  n’y  a pas  d’apparence  de  faire  des  ancres 
avec  des  mifes  mieux  conditionnées.  Cette  fabrique  a cependant  encore  un 
inconvénient  : dans  un  grand  nombre  de  mifes  affemblécs  les  unes  avec  les 
autres  , il  peut  s'en  rencontrer  quelques-unes  de  mal  foudées  ; l’ancre  excel- 
lente ailleurs,  fc  caffera  dans  ces  endroits. 

68-  „ M.  de  Réaumur  a expliqué  fort  clairement  la  faqon  de  faire  les  ancres 
avec  des  mifes  non  étirées.  On  conqoit  qu’après  avoir  forgé  1a  mife  , pour  en 
former  un  parallélipipede,on  forge  enfuite  le  parallélipipcde  dans  le  fens  de  fa 
largeur , & qu’enfuitc  on  en  forme  un  coin;  mais  il  me  parait  que  la  défec- 
tuofité  de  cette  mife  ne  fe  réduit  pas  au  ièul  défaut  que  lui  reproche  M.  de 
Réaumur  ; favoir , que  les  molécules  ferrugineufes  ne  font  point  étirées , ap- 
platies,  &,  pour  ainfi  dire , foudées  les  unes  aux  autres  par  une  comprcllion 
îuffifante.  Je  crois  devoir  ajouter  aux  remarques  de  M.  de  Réaumur , qui  font 
excellentes , que  ces  maffes  de  fer  étant  grolfes , il  11’y  a que  le  laitier  de  la  lu- 
percifie  qui  puiife  s’échapper  ; celui  du  centre  de  la  mife  y refte.  Il  n’en  eft 
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pas  de  même  des  barres  étirées:  comme  elles  ont  peu  d’épaifleur,  & comme 
il  faut  les  remettre  bien  des  fois  au  feu  & fous  le  marteau , le  laitier  peut 
s’échapper.  Je  me  fouviens  qu’ayant  fait  daits  un  port  une  recette  de  fer 
aigre , on  parvint  à le  rendre  doux  en  le  corroyant  ; mais  il  en  coûta  beau- 
coup en  main-d’œuvre  & en  charbon.  Il  cil  vrai  que  dans  ce  cas  la  com- 
prclfion  des  parties  métalliques  avait  lieu  ; mais  le  grand  déchet  qu’on  éprouva, 
me  fait  penfer  qu’il  s’en  échappa  beaucoup  de  laitier.  Les  inifes  forgées , 
étirées  & repliées , imaginées  par  M.  Trefiguet , étant  faites  de  barres  éti- 
rées , ne  font  point  fujettes  à ces  inconvénicns.  De  plus , on  doit  remar- 
quer que  l’affineur  peut  aifémeut  tromper  dans  la  fabrique  des  mifes  ordi- 
naires; car  fi,  pour  gagner  du  tems  & épargner  du  cliarbon , il  les  ouvre  peu , 
il  n’y  a plus  moyen  de  connaître  le  défaut  : fi -tôt  que  l’ouvrier  a donné 
à fes  miles  la  forme  qu’elles  doivent  avoir , quand  il  l’agit  des  mifes  de 
M.  Trefaguet , on  peut  rompre  les  barres  dont  elles  doivent  être  faites,  pour 
connaître  la  qualité  du  fer,  & rebuter  celui  qui  ell  aigre.  Il  n’en  ell  pas  de 
même  du  bloc  de  fer;  comme  on  ne  peut  rompre  une  mife  qui  a huit  pouces 
en  quarré  fur  dix  d’épaiifeur , il  n’eft  guere  poflible  de  connaître  la  qualité 
du  fer  intérieur  : aufii  arrive-t-il  que  l’intérieur  de  ces  mifes  ell  peu  différent 
du  fer  de  loupe,  quoique  l’extérieur  femblc  allez  bien  ouvré.  Et  il  s’enfuit 
que  ces  mifes  étant  chaullecs  à Ibuder,  & portées  fur  une  piece  d’ancre, 
la  croûte  creve , une  partie  du  laitier  intérieur  fort  par  les  erevaifes , & en 
cet  endroit  la  piece  cil  très  -défectueufe  ; au  lieu  que  les  mifes  laites  de 
barres  qui  ont  été  éprouvées  avant  que  de  les  fouder,  en  fouffrent  encore 
une  en  les  pliant  & en  les  fondant.  Ou  ell  donc  certain  que  ces  mifes  qui 
n’ont  point  été  refoulées  fur  elles -mêmes,  font  bien  allinécs  , douces  & 
hbreufes  dans  toutes  leurs  parties  ; mais  il  faut  avouer  que  ces  mifes  font 
fort  chères,  car  on  acheté  le  fer  dont  elles  font  faites  le  prix  des  barres  : 
ces  barres  ont  befoin  d’être  foudées  trois  fois  après  les  avoir  pliées , & il 
faut  enfuite  leur  donner  la  forme  d’un  coin , ou  les  amorcer , ce  qui  triple 
l’ouvrage  : on  voit  ces  trois  opérations. 

69.  ,,  On  voit,  pl.  I , fig-  ta,  un  corps  d’ancre,  & en  d,  une  mife  fou- 
dée  à un  ringard  qu’on  préfente  fur  la  verge  pour  la  fouder.  La  mife  A fe 
foude  fur  la  verfe  B,  comme  on  le  voit,  pl.  I , fig.  1 ).  Lorfqu’elle  ell  fou- 
dée , ou  qu’elle  femble  l’être , on  tourne  & retourne  la  verge  fur  l’enclume 
pour  l’arrondir;  & le  marteau  venant  à frapper  fur  la  partie  A de  la  mife, 
fig.  14,  tandis  que  la  partie  C de  la  verge  porte  fur  l’enclume,  cette  mife 
doit  glider  & fc  leparer  de  la  verge  fi  elle  n’ell  pas  bien  fbudée  : au  con- 
traire , fi  elle  refille  au  coup  d’un  marteau  qui  pefe  près  d’un  millier , & qui 
tombe  de  haut , c’ell  une  marque  que  la  mife  a fait  corps  avec  la  verge , 
au  moins  à la  partie  A.  On  fera  enfuite  fubir  la  même  épreuve  à la  partie  B , 
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& fi  la  mifc  n’eft  pas  bien  fbudée  à cet  endroit , au  lieu  de  glilTer , il  fe  fera 
une  fente  g h.  On  voit  par  ce  qui  vient  d’être  dit,  qu’un  forgeron  attentif 
peut  s’affurer  fi  fes  mifes  font  bien  & exactement  loudées  : c’ett  im  argument 
qu’on  a beaucoup  fait  valoir  en  faveur  des  mifes  faites  de  barres  contre  les 
fàifceaux  de»barres  forgés  à bras , qui  ne  peuvent  jamais  faire  une  feule  picce , 
comme  on  le  verra  dans  la  fuite. 

70.  La  troifieme  maniéré  de  faire  des  ancres , c’elf  de  les  faire  de  barres 
de  fer.  Pendant  long-tems  011  s’eft.  occupé  de  ce  travail  dans  les  ports  du 
royaume  ; elles  ne  s’y  fabriquaient  qu’à  force  de  bras.  La  façon  en  devenait 
coûteufe,  & peut-être  ne  donnait  pas  d’aufll  bons  ouvrages  que  la  qualité  de 
la  matière  qu’on  employait  le  faifait  efpérer  : c’elt  fur-tout  le  prix  de  la  façon 
de  ces  ancres,  qui  fit  longer  à en  faire  fabriquer  dans  les  forges  du  Niver- 
nois , avec  les  gros  marteaux  ; mais  on  11e  fotigea  d’abord  qu’à  les  compo. 
fer  de  loupes , & enfùite  avec  des  mifes , comme  nous  l’avons  expliqué.  On 
regarda  comme  un  projet  impollîble,  de  forger  des  ancres  de  barres  avec  ces 
marteaux  d’un  poids  fi  confidérable  : & voici  fur  quel  fondement. 

7t.  Dans  les  ports,  pour  faire  avec  des  barres  une  des  parties  de  l'ancre , 
par  exemple  la  verge,  on  coupait  des  barres  égales,  & chacune  à peu  près  de 
la  longueur  de  la  verge  , & on  prenait  autant  de  ces  barres  qu’il  en  fallait 
pour  qu’elles  pelàlfent  enfemble  à peu  près  ce  que  la  verge  doit  pefer.  On 
fàilàit  un  paquet  de  toutes  ces  barres  de.  fer  ; on  liait  ce  paquet  avec  des 
bandes  de  fer , pi.  II , dans  la  vignette , fig.  1 : enfin  on  le  failàit  chauffer 
prelque  fondant  -,  & on  le  frappait , à force  de  bras , à coups  de  marteaux , 
pour  fouder  toutes  les  barres  enfemble.  Car  on  était  perfuadé  qu’il  n’y  avait 
point  de  liens  qui  puffent  réfifter  aux  rudes  coups  du  marteau  des  grollès 
forges  ; qu’aulli-tôt  qu’ils  viendraient  à tomber  fur  le  paquet,  ils  écarteraient 
les  barres  de  tous  côtés  , & que  les  liens  feraient  brilës. 

72.  M.  Trefaguet , dont  nous  venons  de  parler , qui  pendant  plufieurs  an- 
nées avait  regardé  avec  les  autres  cette  difficulté  comme  un  mal  fans  remede, 
foupçonna  dans  la  fuite  qu’elle  était  peut-être  moins  confidérable  qu’on  ne 
fe  l’était  imaginé.  C’elt  avoir  fait  un  grand  pas  pour  furmonter  les  obltacles  , 
que  de  ne  les  plus  regarder  comme  invincibles.  Il  fe  fàmiliarifa  avec  cette 
idée , & vint  enfuite  à croire  qu’on  avait  eu  tort  de  fe  perfuader  qu’on  ne 
pouvait  faire  d’ancres  de  barres  avec  les  gros  marteaux.  Malgré  tout  ce  que 
les  ouvriers  purent  lui  dire  des  ell'ais  inutiles  qu’ils  avaient  faits , il  voulut 
faire  tenter  cet  ouvrage  fous  fes  yeux , & dès  la  première  fois  il  réulfit  mieux 
qu’il  ne  fe  l’était  promis  ; enfin  il  a depuis  fait  fabriquer  un  grand  nombre 
d’ancres  de  barres  fous  les  gros  marteaux,  qui  nous  parailfent  être  tout  ce 
# qu’on  peut  faire  de  plus  parfait  dans  ce  genre. 

7$.  On  ne  finirait  douter  que  les  ancres  de  barres  ne  foient  entiérc- 
Tome  XV.  D 
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ment  faites  d’un  fer  doux  ; du  moins  ne  tient-il  qu’à  celui  qui  les  fait  fa- 
briquer de  s’en  alfurcr , puifqu’on  peut  catfer  chacune  des  barres  avant  de 
l’employer , & par  conféquent  examiner  la  qualité  de  Ion  fer. 

74.  On  lait  qu’un  fer  aigre  & mal  ouvré  fe  rompt  ailèmcnt,  & que  la 
talfe  cft  brillante  & formée  de  lamines  , que  les  ouvriers  nomment  des  mi- 
roirs : d’autres  , un  peu  plus  difficiles  à rompre , prél'cnteut  une  furfacc  unie , 
grife,  formée  de  grains  fins;  alors  ce  font  des  fers  acéreins,  peu  propres 
pour  la  fabrique  des  ancres  & de  tous  les  ouvrages  qui  exigent  des  fers 
doux.  Les  fers  bien  ouvrés,  bien  épurés  & doux,  font  très-dii (ici les  à rom- 
pre: on  les  plie  bien  des  fois  en  feus  contraire,  fins  qu’ils  fe  leparcnt;  & 
au  lieu  d’une  rupture  unie,  ils  fe  déchirent  prefquc  comme  du  plomb: 
alors  les  ouvriers  dilènt  que  le  fer  a de  la  chair.  Ce  font  les  fers  de  cette 
qualité  qui  font  les  plus  propres  à faire  de  bonnes  ancres. 

7f.  „ Chacune  des  bandes  de  fer  a autant  de  longueur  que  la  piece 
qu’elles  compofent.  Les  fibres  du  métal  font  difpolécs  dans  le  feus  le  plus 
avantageux  5 mais  autant  les  ancres  de  barres  méritent , par  la  qualité  de 
leur  matière  , la  préférence  fur  les  autres  , autant  celles  qui  font  forgées 
fous  le  marteau  des  groilcs  forges  méritent,  par  la  façon  dont  leur  matière 
a été  travaillée , la  préférence  fur  celles  qui  font  forgées  à force  de  bras 
d’hommes.  Il  y en  a plulieurs  raifons  toutes  fort  décrives. 

76.  Si  la  verge  d’une  ancre  fe  changeait , pour  ainii  dire,  dans  une  feule 
barre , c’elt-à-dirc , li  toutes  les  barres  qui  la  compofent  devenaient  aulfi 
étroitement  unies  les  unes  avec  les  autres  que  le  font  eufemble  les  diffé- 
rences parties  d’une  même  barre  , la  verge  de  l’ancre  ferait  travaillée  le  plus 
parfaitement  qu’il  ell  potfible.  Quelque  foin  qu’on  prenne  pour  ramollir 
par  le  feu  les  barres  qui  forment  le  paquet  d’une  verge,  elles  relient  tou- 
jours des  corps  durs  , qu’on  ne  peut  approcher  les  uns  des  autres , & ferrer 
alfez  les  uns  contre  les  autres,  que  par  le  moyen  d’un  forte  perculfion. 
Il  faut  que  la  force  de  cette  pcrcuiîion  foit  bien  confidérable  pour  agir 
avec  fuccès  vers  le  centre  de  ces  paquets  ; les  barres  de  la  furfacc  arrêtent 
prelque  tout  l’effet  du  coup  que  peut  donner  un  forgeron.  Peut-on  fe  pro- 
mettre qu’un  coup  de  marteau  appliqué  par  des  bras  d’hommes  parvienne 
jufqu’au  centre , malgré  toute  la  réilflance  qui  lui  cil  oppofée  ? Sept  à huit 
honimes  à la  vérité,  armés  chacun  d’un  marteau  du  poids  de  1 2 à iy  livres, 
frappent  fur  ces  barres  pendant  qu’elles  font  chaudes  j mais  le  nombre  des 
hpmmes  11e  fait  rien  ici  qu’en  ce  qu’il  met  en  état  de  profiter  de  la  fouplelfe 
qu’on  a donnée  au  fer:  plus  il  y a d'hommes  occupés  à le  travailler,  & plus  on 
en  forge  d’une  même  chaude.  Ce  qu’il  faut  comparer , c’ell  l’effet  d’un  mar- 

(*)  Les  forts  & vigoureux  forgerons  manient  des  marteaux  qui  pefent  jo  & meme 
40  livres  ; mais  cela  n'in firme  point  le  raifonnement  de  M.  de  Réaumur. 
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tenu  du  poids  de  la  à 16  livres,  poufle  parles  bras  d’un  homme,  avec  l’cfFct 
d’un  marteau  du  poids  de  8co  livres,  (*)  qui  tombe  d’une  plus  grande  hauteur 
que  les  marteaux  ordinaires  des  grolies  forges.  Or  il  cil  certain  que  la  force 
de  ce  dernier  eft  prodigieufement  fupérieure  à celle  du  premier;  que  fi  les 
barres  peuvent  êtres  loudées  jufqu’au  centre  , c’elt  par  une  pareille  pereuffion. 

77.  D’ailleurs,  on  ne  chaude  dans  les  ports  le  paquet  de  barres  qu’a- 
vec un  feu  excité  par  le  vent  de  foufilets  mus  à bras , au  lieu  que  dans 
les  grofles  fôrgcs  on  fe  fert  de  foufilets  mus  par  l’eau , capables  d’exciter 
une  chaleur  beaucoup  plus  confidérable.  Il  elt  bien  difficile  que  le  feu  entre- 
tenu de  la  première  maniéré  ait  allez  d’ardeur  pour  ramollir  les  barres  du 
centre  ; de  forte  que  dans  les  ports  uhc  force  plus  petite  s’exerce  contre  des 
corps  plus  durs.  Audi  les  forgerons  à buft  ne  le  propofent  pas  de  fouder  les 
verges  de  leurs  ancres  julqu’au  centre , ils  prétendent  feulement  fouder 
celles  de  la  fupcrficic  , en  former  une  croûte  dans  laquelle  les  barres  du  mi- 
lieu font  renfermées  comme  des  plumes  dans  une  écritoire.  Ce  qui  paraîtra 
fort  fingulier , ou  du  moins  ce  qui  nous  l’a  paru  d’abord , c’elt  qu’ils  mettent 
entre  les  défauts  à éviter,  de  fouder  une  trop  grande  épailîeur  de  barres.  Ils 
ont  pris  grand  foin  de  faire  mettre  cet  avis  dans  un  mémoire  que  nous 
avons  reçu  d’un  des  ports  du  royaume  fur  cette  matière  ; & peut-être  ferait- 
ce  en  effet  un  défaut  pour  des  ancres  fabriquées  à bras , d’être  foudées  juf- 
qu’au centre.  En  ne  fe  fervant  que  des  petits  marteaux  & des  fouilles  ordi- 
naires , il  ferait  peut-être  difficile  de  faire  parvenir  les  coups  jufqu’au  cen- 
tre , finis  avoir  furchautfé  la  pièce  , fans  avoir  brûlé  les  barres  de  la  fuper- 
ficie  ; mais  aulfi  efl-ce  un  grand  défaut  à cette  clpece  de  fabrique  de  ne  pou- 
voir pas  même  fe  propofêr  de  lier  enfemble  toutes  les  ban  es  qui  forment 
la  verge.  Je  fais  que  l’ancre  11c  laide  pas  de  confervcr  encore  beaucoup  de 
force  par  la  maniéré  dont  les  barres  font  difpofées  ; mais  je  fais  aulfi  qu’il 
arrive  quelquefois  qu’on  croit  avoir  une  ancre  de  barres , & qu’on  11’a 
qu’une  ancre  de  mifes  , même  nul  foudées.  Quelqu’atrention  qu’y  apporte  le 
forgeron , quoiqu’il  ne  foude  pas  une  couche  épaid'c , il  cil  toujours  difficile 
qu’il  ne  fe  brûle  pas  une  épailîeur  de  fer  de  quelques  lignes.  (4)  Les  barres 

(*',*On  proportionne  la  grofleur  des 
marteaux  avec  celle  des  ancres  : pour  les 
grofles  ancres , le  marteau  , comme  le  dit 
M.  de  Reaumur,  cft  de  Sjoo  livres  ; pour  les 
ancres  de  fix milliers, il  n’cllquede  ç à 600 
livres.  Mais  on  leve  l’arbre  dH  marteau  par 
le  milieu,  pour  élever  le  marteau  jufqu’à 
quatre  pieds  & demi,&  faire  plus  d’impul- 
lion.  Peut-être  ferait  - il  mieux  d’augmenter 


le  poids  du  marteau  , pour  ne  l’élever  que 
près  de  la  malle  ; car  en  élevant  l’arbre  par 
le  milieu,  on  fatigue  beaucoup  la  machine. 

( 4 ) Ce  défaut  n’aura  lieu  que  quand 
on  emploiera  du  charbon  de  pierre.  Avec 
celui  de  bois  la  matière  inflammable  du  char- 
bon conipcnfe  ce  qui  fe  diiiipe  par  l’action 
du  feu.  Nous  aurons  occalion  de  parler  ail- 
leurs des  qualités  du  charbon  de  pierre. 
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brûlées  ne  deviennent  plus  que  des  mifes  , puifqu’elles  ont  été  divifêcs  par 
le  feu.  Près  de  la  furface  , l’ancre  elt  de  miles  ; & vers  le  centre  elle  cft  de 
barres,  qui  ne  font  point  de  corps. 

78-  Il  y a encore  une  autre  raifon  pour  laquelle  on  ne  doit  pas  fe  pro- 
mettre un  auili  long  fcrvicc  de  ces  ancres  que  des  autres.  La  rouille  que 
l’eau  de  mer  cft  li  propre  à produire,  les  ufc  du  cité  où  elles  font  le  plus 
fortes  ; elle  peut  même  ouvrir  des  routes  à l’eau  , pour  pénétrer  dans  l’inté- 
rieur de  la  verge. 

79.  L es  ancres  fabriquées  fous  le  gros  marteau  ayant  toutes  leurs  parties 
mieux  liées , plus  approchées  les  unes  des  autres , ont  moins  de  volume  que 
ks  autres , à pefameur  égalo;  & cette  preuve  de  la  bonté  de  leur  fabrique  n’a 
pas  toujours  tourné  au  profit  de  cPlui  qui  en  avait  eu  foin.  M.  Trcfaguet  en 
fit  faire  une  pour  un  des  ports  du  royaume  d’où  on  la  lui  avait  demandée  : 
on  lui  avait  marqué  de  quel  poids  on  la  voulait , & quelle  longueur  & quel 
diamètre  on  voulait  qu’eulfent  chacune  de  fes  parties;  on  avait  pris  ces  pro- 
portions fur  une  autre  ancre.  L’ancre  fabriquée  avec  foin , & rendue  dans 
le  port,  fut  refufée  par  ceux  qui  l’avaient  demandée,  & cela  parce  que  cette 
ancre  , quoique  du  poids  qu’on  avait  fouhaité , n’avait  pas  la  longueur  & la 
groifeur  qu’on  avait  marquées.  On  eut  beau  dire  que  cela  même  était  une 
preuve  de  fon  excellente  fabrique  ; que  tout  ce  que  l’on  pouvait  demander 
était  que  les  parties  de  l’ancre  euflent  entr’elles  les  proportions  de  l’ancre 
qu’on  avait  fouhaitée , & non  pas  les  mêmes  longueurs  & les  mêmes  grolfeurs  ; 
que  pour  les  donner , il  aurait  fallu , ou  augmenter  le  poids  de  l’ancre , dans 
lequel  cas  on  ne  l’aurait  plus  trouvée  convenable , ou  faire  enforte  qu’il  reftât 
des  vuides  entre  les  différentes  barres  dont  elle  eft  compofée.  Ces  raifons 
parurent  trop  abftraites  ; en  un  mot  on  voulait  qu’une  ancre  d’un  certain  poids 
eût  une  certaine  groifeur  & une  certaine  longueur.  Celle-ci , pour  avoir  été 
trop  bien  forgée , eft  reftée  à la  charge  de  celui  qui  l’avait  entreprife  ; car 
cette  affaire  difficile  ne  fut  pas  jugée , & cette  différence  de  pefanteur  était 
aflez  confidérable. 

80.  Il  y a même  des  cas  où  il  faut  avoir  néceflairement  recours  à un  plus 
grand  poids  que  celui  des  marteaux  à bras,  comme  nous  le  verrons  dans  la 
fuite;  nous  verrons  en  même  teins  qu’011  n’a  pu  rien  fubftituer  d’équivalent 
aux  marteaux  des  grolfes  forges.  Nous  avons  dit  que  la  fabrique  des  ancres 
demande  deux  fortes  de  travail  ; celui  de  forger  leurs  différentes  parties , 
& celui  de  fouder  enfemble  ces  différentes  parties  : les  réflexions  générales 
que  nous  avons  faites , ont  déjà  fait  entendre  une  partie  du  travail  de  la  pre- 
mière cfpece. 

gi.  „ Nous  avons  dit  qu’il  eft  prefqu’impoflible  de  faire  cadrer  les  di- 
menfions  exaéles  des  ancres  avec  un  poids  donné.  On  voit  que  c’eft  le  fen- 
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riment  de  M.  de  Réaumur;  c’eft  pourquoi  dans  le  marché  qui  a été  paffé  pour 
la  fourniture  des  ancres  , où  il  eft  dit  que  l'entrepreneur  s’engage  de  faire  ca- 
drer les  proportions  des  ancres  avec  leur  poids , on  a mis  la  réferve  à dix  pour 
cent  près,  ce  qui  fait  600  livres  fur  une  ancre  de  fix milliers.  Les  forgerons 
des  ports , qui  étaient*toujours  confultés  fur  la  fabrication  des  ancres , ont  fait 
tout  ce  qu’ils  ont  pu  pour  qu’elles  fuffent  forgées  dans  les  ports.  D’abord  ils 
foutenaient  qu’on  pouvait  les  forger  parfaitement  à bras , & qu’il  était  à pro- 
pos que  les  barres  intérieures  ne  fuffent  pas  jointes  les  unes  aux  autres.  Mais 
enfuite  ils  ont  cllàyé  de  faire  jouer  à bras  d’homme  de  gros  marteaux  : nous 
en  parlerons  dans  la  fuite. 

82.  Nous  avons  déjà  répété  pluficurs  fois  que,  pour  former  la  verge,  il 
était  à propos  de  faire  un  paquet  de  barres  : il  y a encore  ici  quelques  différen- 
ces entre  la  pratique  des  grolfes  forges,  ou  plutôt  de  M.  Trclaguct,  & celle 
qui  était  en  ufage  dans  les  ports  ; & cette  différence  n’elt  pas  encore  à l’avantage 
de  la  fabrique  des  ports.  M.  Trefaguet  faifait  forger  fes  barres  exprès  plus 
larges  & plus  épailfes  à un  bout  qu’à  l’autre , à peu  près  dans  la  même  propor- 
tion que  la  verge  doit  diminuer  de  groffeur.  Comme  il  les  prenait  à delfein  un 
peu  plus  courtes  que  la  verge  qu’elles  doivent  former,  il  leur  donnait  un  peu 
plus  de  dimenfions  dans  les  autres  fens.  (*) 

8j.  De  ces  barres  il  formait  un  paquet  qui  était  une  efpeee  de  pyramide 
tronquée , à baie  reétangle , ayant  attention  de  faire  placer  les  barres  d’un  rang 
au-deffus  des  joints  des  barres  d’un  autre  rang.  Pour  retenir  ce  paquet,  on 
formait  des  liens  avec  d’autres  barres  de  fer  qu’on  changeait  en  des  efpeces 
d’anneaux  ,pl.  //,  vignette,  fig.  1 c , en  fondant  leurs  deux  bouts  enfemble.  On 
failàit  de  ces  anneaux  de  différons  diamètres  ; on  les  contraignait , à grands 
coups  de  marteaux , à ferrer  le  paquet,  pl.  II , vignette  ,fig.  I.  Dans  les  ports 
où  l’on  forgeait  à bras , on  fe  fervait  de  barres  par-tout  d’une  largeur  & d’une 
épaiffeur  égale , comme  le  font  les  barres  ordinaires  de  fer  forgé  ; de  forte 
que  , pour  fuppléer  à ce  qui  manquait  de  groffeur  au  paquet  vers  l’un  de  fes 
bouts  , on  lardait  dedans  , fig.  1 f , des  barres  plus  courtes  a , ou  l’on  mettait 
ces  barres  plus  courtes  tout  autour  de  la  furface:  ces  deux  maniérés  font 
reffembler  en  quelque  chofe  les  ancres  de  barres  aux  ancres  de  rnifes  ; & la 
première  fait  craindre  que  les  barres  introduites  ne  confervent  des  vuides 
confidérablcs  dans  l’intérieur  de  la  verge  ; que  les  longues  barres  qui  portent 
fur  le  bout  des  courtes,  ne  fe  caffent  lorlqu’on  les  forge,  ce  qui  multiplie- 
rait encore  le  nombre  des  mifes.  On  avait  pourtant  foin  de  rendre  les  barres 
qui  devaient  être  ainfi  fourrées , pointues  par  un  bout  : on  les  nommait 
tft/uilles  de  fourniture .. 

84.  On  donnait  une  figure  à peu  près  ronde  à ce  paquet,/»/.  I , fig-  if , 

( *)  La  verge  des  ancres  s’alonge  à peu  près  d’un  fixieme  fous  le  gros  marteau. 
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parce  qu'il  n’aurait  pas  été  aile  , avec  les  marteaux  à bras , d’abattre  des  angles 
aulïi  aigus  que  ceux  du  paquet  des  groffes  forges;  par  conféquent  les  barres 
s’y  trouvaient  moins  bien  agencées  les  unes  auprès  des  autres;  elles  lait 
(aient  plus  de  vuidc. 

8f.  Pour  forger  aux  gros  marteaux  des  ancres  de  miles  & des  ancres  de 
barres,  il  n’y  a de  différence  qu’en  ce  qu’on  foude  les  miles  les  unes  après 
• les  autres , au  lieu  qu’on  forge  à la  fois  toutes  les  barres  qui  entrent  dans 
la  compofition  d’une  pièce. 

86.  „ On  a fait  plulleurs  tentatives  pour  trouver  la  meilleure  maniéré 
d’arranger  les  barres,  de  façon  qu’elles  formalfent  par  leur  union  un  cône 
tronqué.  D’abord  on  les  arrangea  par  zones  concentriques,/»/.  /,  fi  g.  17  ; 
mais  enfuite  on  apperçut  qu’étant  quarrées,  elles  ne  pouvaient  fe  toucher 
au  grand  diamètre  A A : on  les  arrangea  donc  par  lits,  & le  paquet  était 
octogone.  On  a depuis  changé  encore  cette  difpolition  des  barres.  AI.  Tre- 
(àguet  a fait  les  faifccaux  de  barres  quarrés , comme  on  le  voit  : on  ell  enfuite 
revenu  à les  faire  octogones  ; mais  ayant  remarqué  que  des  barres  trop  me- 
nues s’arrangeaient  difficilement;  qu’elles  étaient  plus  fujettes  à fe  déranger; 
que  celles  de  la  furfacc  ne  Contenaient  pas  bien  le  feu,  & qu’on  multipliait 
ainfijc  nombre  des  (ûudures;au  lieu  de  les  former  de  1 20  barres,  on  ne  les  fait 
plus  qus  de  2 y ou  de  26,  dans  l’ordre  qu’elles  font  repréfentées  ,pl.I,fig.  18, 
qui  indique  le  gros  bout,  & fig.  19,  qui  repréfente  le  petit. 
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87.  ,,  M.  de  Réaumur  a bien  raifon  de  foutenir  que  les  ancres  foudées 
jufqu’au  centre , valent  mieux  que  celles  où  les  barres  font  feulement  enve- 
loppées d’une  croûte  de  fer  forgé  : néanmoins,  comme  on  a vivcnnyit  fou- 
tenu  le  contrtiire , il  ne  fera  pas  hors  de  propos  d’entrer  à ce  fujet  dans  quel- 
ques détails. 

88.  „ i°.  Il  eft  certain  que  fi  une  ancre  eft  tirée  directement  d’un  bout 
à l’autre,  fuppolant  la  qualité  du  fer  pareille,  celle  où  les  barres  ne  feront 
pas  foudées  jufqu’au  centre,  pourront  être  à peu  près  aufli  fortes  que  les 
autres.  z°.  Mais  il  faut  examiner  ce  qui  arrivera  à celles  qui  feront  tirées  obli- 
quement, comme  fuivaiit  la  direction  CD , pl.  I , fi  g.  12  ; cette  puilTance  qui* 
tend  à élever  la  partie  C de  la  verge , tend  en  même  tems  à la  faire  plier. 

89.  „ Pour  fe  former  une  idée  de  ce  qui  doit  arriver  dans  cette  circonf- 

tance  , fuppofons  trois  cylindres  de  bois  égaux  entr’eux  : confervons  - en  un 
plein , pcrqons  l’autre  pour  en  former  un  tuyau  ; & ayant  pareillement  percé 
le  troifieme , imaginons-le  rempli  avec  des  baguettes , ou  fuppofons  deux  cy- 
lindres, un  plein  & formé  dans  une  pièce  de  bois,  & que  l’autre  foit  fait  par 
la  réunion  d’un  nombre  de  baguettes,  ou  que  ce  foit  un  faifeeau;  fuppofons 
encore  que  ces  dirférens  cylindres  étant  foutenus  par  leur  extrémité  A B ,/>/.  /,. 
fig.  11 , foient  chargés  à leur  milieu  du  poids  C,  ce  qui  revient  à peu  prés  au 
même  que  l’effort  que  la  verge  FC  ,pl.  I ,fig.  ai,  a à fupporter,  étant  tirée 
fuivant  la  direClion  C D : or  il  eft  évident  que  le  cylindre  mallif  rélîltera  mieux 
que  le  cylindre  creux , ainfi  que  celui  qui  eft  formé  par  un  faifeeau  de  ba- 
guettes. Si  nous  foupqonnions  que  cela  pût  foulfrir  quelque  dilficulté,  nous  le 
prouverions  d’une  faqon  inconteftable  ; mais  nous  croyons  pouvoir  nous  en 
difpcnfer.  Si  le  cylindre  formé  par  un  fàifceau  de  baguettes  était  plus  fort,  on, 
ferait  ainfi  les  eflîeux  des  voitures  & les  leviers  qui  font  deftinés  à remuer  de 
grands  fardeaux  : on  fe  donne  bien  de  garde  de  les  faire  de  même  ; & les  an- 
cres tirées  fuivant  une  direChon  oblique  à la  verge,  peuvent  toujours  être  ra- 
menées à l’elfèt  du  levier.  ' , 

90.  „ Il  eft  vrai  que  le  levier  de  barres  mal  foudées  pourra  plier  avant 
de  rompre , au  lieu  que  le  levier  de  barres  bien  foudées  pliera  peu  avant  de 
rompre;  mais  il  faut  lavoir  fi  la  force  qui  fera  plier  le  levier  de  barres  mal 
foudées,  fora  fuffifànte  pour  rompre  le  levier  de  barres  bien  foudées  : je  penfo 
que  non.  On  convient  bien  que  la  fomroe  des  forces  de  toutes  les  barres  rom- 
pues féparément,  eft  ftipcricure  à la  force  du  faifeeau , ou  mémo  de  toutes  les. 
barres  réunies  par  une  bonne  foudure;  mais  il  ne  s’enfuit  pas  du  tout  que  le 
faifeeau  rompe  plus  difficilement  que  ki  maffe  d’un  barreau  bien  fondée.  Si 
la  verge  d’une  ancre  faite  de  barres  non  fondées,  étant  faite  d’un  fer  très- 
doux  , pliait , il  pourrait , a la  venté  , en  réfulcer  un  petit  avantage , pour  que: 
l’ancre  ne  rompit  pas , parce  que  les  barreaux  du  faifeeau  étant  en  partie  tiréx 
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fuivant  leur  longueur , ils  fatigueraient  moins  ; mais  aufli  le  levier  de  la  verge 
fêtait  beaucoup  raccourci,  & la  verge  n’agirait  plus  avec  autant  de  puiffance 
pour  dégager  les  pattes. 

91.  „ Les  partifans  des  barres  non  foudées  ont  fait  un  raifoîinement  au- 
quel je  n’entreprendrais  pas  de  répondre,  s’il  n'avait  pas  féduit  pluiieurs 

'•perfonnes.  Une  ancre  qui  ploie,  dit-on,  efl:  moins  fujette  à rompre  que  celle 
qui  réfifte , par  la  même  raifon  qu’un  rolèau  n’eit  pçint  rompu  par  une  bour- 
rafquc  de  vent  qui  rompt  un  gros  arbre  : pourquoi  ? Parce  que  le  rofeau  plie 
fous  le  vent  & fie  redrclîe  quand  le  vent  code.  Mais  ne  voit-on  pas  que  le 
rolèau  en  pliant,  fe  dérobe  à l’action  du  vêtu,  au  lieu  qu’une  ancre,  qui  a 
été  pliée  par  un  coup  de  mer , n’élude  pas  ou  peu  la  force  qui  agit  fur  elle  ; un 
fécond  effort  la  pliera  encore,  & un  troilicme  la  rompra;  d’autant  que  dans 
un  corps  d’une  certaine  épailfeur  & qui  a plié,  toutes  les  parties  folides  qui 
le  forment,  font  dans  des  tendons  inégales,  la  tendon  étant  d’autant  plus 
grande  que  les  parties  font  plus  voidnes  de  la  face  convexe,  & celles  qui 
font  à la  partie  concave , font  eu  condcnfation.  Si  donc  l’effort  n’elt  pas  ré- 
parti également  fur  toutes  les  parties  du  corps,  celles  qui  font  les  plus  ten- 
dues rompront  d’abord , & bientôt  les  autres  éprouveront  le  meme  fort;  au 
lieu  que  dans  la  verge  d’ancre  qui  ne  plie  pas , il  parait  qu’il  y a un  plus 
grand  nombre  de  parties  qui  rédllent  de  concert  : d’où  il  doit  réfulter  uue 
plus  grande  force  ; car  une  corde  dont  tous  les  fils  réfifteront  à la  fois  rompra 
beaucoup  plus  difficilement  que  celle  dont  les  fils  inégalement  chargés  rom- 
pront les  uns  apres  les  autres. 

92.  „ Mais  je  demande  à ceux  qui  fe  font  le  plus  déclarés  pour  les  barres 
mal  foudées  , pourquoi  ils  n’ont  prétendu  faire  l’application  de  leur  principe 
que  pour  les  verges  des  ancres?  pourquoi  ils  ont  toujours  eflàyé  que  les  bar- 
res fuffent  bien  ioudées  dans  les  bras?  pourquoi  on  fiche  que  les  (budures 
foient  bien  faites  dans  les  eflieux  des  voitures,  &c.  ? Pour  moi , je  penfe  qu’on 
11e  s’eft  fortement  attaché  à foutenir  l’avantage  des  barres  non  foudées,  que 
parce  qu’il  n’efl  pas  polfible  dans  les  ports , où  l’on  n’a  pas  de  marteaux  mus 
par  l’eau , de  fouder  parfaitement  une  aufli  groffe  malfc  de  fer  que  l’eff  la 
verge  d’une  greffe  ancre,  & que  les  officiers  de  port  fe  font  retranchés  à 
dire  qu’il  était  mieux  qu’elles  11e  fuffent  pas  foudées. 

93.  “ Il  faut  néanmoins  convenir  que  les  pailles  & les  défauts  de  foudures 
qui  font  fuivant  la  longueur  d’un  levier,  ne  font  pas,  à beaucoup  près,  fi 
dangereufes  que  celles  qui  feraient  en  travers.  C'elf  pourquoi  il  faut  bien  fe 
donner  de  garde , en  forgeant  les  ancres , de  trop  corroyer  le  fer  fous  le  gros 
marteau  ; 011  en  romprait  le  fil  : il  faut  eflayer  que  les  barres  foient  Ioudées 
les  unes  aux  autres;  mais  il  faut  faire  enlbrce  que  ccs  barres  11e fuient  point 
déformées  dans  leur  intérieur. 

94- 
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94.  Mais  de  quelque  maniéré  que  l’on  fiibrique  les  pièces  des  ancres, 
c’elt  toujours  avec  le  charbon  de  terre;  ou , comme  on  l’appelle  en  d’autres 
endroits , avec  le  charbon  de  pierre,  qu’on  les  chaulfc.  Le  charbon  de  bois 
incojnparablement  plus  propre  à faire  les  fers  doux,  foit  lorfqu'on  fond  la 
mine , foit  quand  on  forge  les  barres  & les  mifes , ne  donne  pas  afl’cz  de  cha- 
leur pour  échauffer  fuffilamment  jufqu’au  centre  des  pièces  li  maffives.  Aulli 
ell  - ce  une  réglé  générale  que  tous  les  gros  ouvrages  de  fer  doivent  être 
chauffés  avec  le  charbon  de  terre.  Quand  Te  fer  a été  affiné,  & réduit  en  bar- 
res ou  en  mifes , il  a été  privé  de  la  plus  grande  partie  de  fon  laitier  ; & ce 
n’ell  qu’à  l’aide  de  ce  laitier , qui  elt  un  fondant , que  le  charbon  de  bois 
vient  à bout  de  fondre  les  gueufes.  Si , pour  chauffer  affez  une  piece  de  fer 
épaiire,on  la  lailfe  long-tcms  expofée  au  feu  de  ce  charbon,  le  deffus  de  la 
piece  fc  brûle  ; le  feu  agit  trop  contre  la  furfàce , & pas  affez  fur  l’intérieur; 
peut-être  parce  que  le  charbon  de  bois  contient  moins  de  matière  huileufe 
que  le  charbon  de  terre.  (*)  Cette  même  matière  huileufe  qui  en  s’enflam- 
mant échauffe  le  fer , en  humedaut  la  furface  l’empêche  de  fe  brûler.  ( f ) 

95.  Les  forges  dchinces  à la  fabrique  des  ancres  , different  peu  de  celles 
où  l’on  chauffe  le  fer  pour  le  convertir  en  barre  ; le  deffus  du  foyer  ou  de 
la  table  ell  plat , excepté  vers  fon  milieu  où  il  y a un  enfoncement  de  quel- 
ques pouces , qui  contient  une  partie  du  charbon  de  terre.  La  feule  diffé- 
rence remarquable  qui  cil  entre  ces  forges  & les  forges  ordinaires  , efl  celle 
de  leurs  tuyeres  ; l’ouverture  de  la  tuyere  des  forges  ordinaires  ell  un  demi- 
cercle  , au  lieu  que  l’ouverture  des  forges  à ancres  ell  circulaire  B D ,pl.  II, 


(*)  Il  y a des  charbons  fofliles  très-bi- 
tumineux ; ce  font  les  meilleurs  pour  les 
forges  : d'autres  font  chargés  de  foufre,  & 
ceux-là  détruifent  beaucoup  de  fer. 

(;)  Cette  matière  huileufe  qui  pénétré 
le  fer,  ne  devrait  pas  contribuer  à lui  don- 
ner de  la  qualité.  La  plupart  des  charbons 
de  cette  cfpece  font  chargés  de  beaucoup 
de  foufre  ; & le  petit  nombre  de  ceux  qui 
en  font  exempts,  ont  beaucoup  d’acide  vi- 
triolique.  C’eft  ce  qu’on  démontre  aifément 
par  l’analyfe  thymique  qui  a toujours  ob- 
tenu, ou  l’un  de  ces  deux  élémens.ou  quel- 
quefois tous  les  deux.  On  conqoit  que  ni 
l’un  ni  l’autre  ne  peuvent  contribuer  à la 
perfeélion  du  fer;  elles  le  rendent  cafTant& 
au(G  crudquc  la  gueuîe.  Si  ces  deux  chofes 
étaient  avantageufes  au  fer , on  ne  prendrait 
Tome  XV. 


pas  tant  de  peine  à les  détruire  par  le  gril- 
lage. Ainfi  il  relie  prouvé  que  le  travail  du 
fer  avec  le  charbon  de  pierre  le  rend  calfant, 
& lui  fait  perdre  en  grande  partie  fa  bonne 
qualité.  Cet  inconvénient  ferait  fans  remede, 
s’il  était  vrai  qu’on  ne  pût  avec  le  charbon 
de  bois  fondre  de  grofTes  malfes  comme  les 
ancres  ; mais  c’elt  un  préjugé  : on  peut  fon- 
dre avec  du  charbon  de  bois  une  malTe  de 
deux  à trois  quintaux;  à plus  forte  raifon 
pourra-t-on  les  rougir  autant  qu’il  cil  nécef- 
faire.  Si  la  chofe  ne  réullit  pas, il  faudra  s’en 
prendre  à la  tuyere,  aux  foufflets.ou  à quel- 
qu’autre  partie  du  fourneau.  M.  Duhamel 
convient  aufli  quelque  part  que  le  charbon 
de  pierre  n’elt  pas  indifpenfablement  nécefc 
faire  pour  la  fabrique  des  ancres , & qu’oa 
peut  fort  bien  y employer  celui  de  bois. 
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fig.  4;  & cette  ouverture  circulaire  etl  beaucoup  plus  petite  que  l’autre.  Le 
vent  qui  en  fort , fe  trouve  plus  rartcmblé  ; il  agit  plus  fortement  contre  les 
parties  qu’il  rencontre.  La  dilférente  nature  des  deux  charbons  demande  cette 
différence:  celui  de  bois  «plus  aifément  inflammable,  elt,  pour  ainfi.dire, 
compofé  d’une  huile  plus  volatile  ; mais  il  donne  une  chaleur  plus  faible  : 
celui  de  terre,  compofé  de  parties  plus  fixes,  donne  une  chaleur  plus  confidé- 
rable  ; mais  il  ne  la  donne  que  quand  les  parties  ont  été  agitées  plus  fortement. 

96.  La  matière  huilcufe,ou,  (i  on  l’aime  mieu  * , la  matière  bitumineufè, 
elt  fi  abondante  dans  la  plupart  des  charbons  de  terre , que  quand  on  les 
allume,  cette  matière  fort  des  ditférens  morceaux  de  ces  charbons,  à peu 
près  comme  l’eau  fort  d’un  des  bouts  d’un  bâton  humide , allumé  par  l’autre 
bout.  Cette  matière  épailfe , & par  conféqucnt  gluante , lie  enfcmble  tous 
les  morceaux  de  charbon , ce  qui  elt  encore  pour  le  forgeron  une  raifon 
de  préférer  le  charbon  de  terre  au  charbon  de  bois.  La  picce  qu’il  avait 
d’abord  poféc  dans  le  milieu  d’un  tas  informe  de  charbon , fe  trouve  dans 
la  fuite  entourée  de  tous  côtés  d’une  efpecc  de  voûte , au  milieu  de  laquelle 
elle  eft  ifolée;  les  parties  huileufes  lient  & foutiennent  les  anciens  mor- 
ceaux de  charbon , & même  les  nouveaux  que  l’on  ajoute  ; le  vent  du  fouf- 
fict  entre  dans  cette  efpcce  de  voûte  ; il  agit  non-feulement  contre  la  partie 
vers  laquelle  il  elt  dirigé  , il  circule  enfuite  autour  de  la  voûte  ; la  piece  elt, 
pour  ainlî  dire  , dans  une  efpcce  de  fourneau  de  réverbere.  Mais  ce  qui  elt 
le  plus  avantageux  au  forgeron , c’eft  que  , comme  fa  piece  ne  touche  le 
charbon  en  aucun  endroit , fuis  déranger  fou  feu , il  peut  examiner  fi  elle 
chautfe  également  par-tout;  il  le  voit  par  la  même  ouverture  par  où  la 
piece  entre  dans  cette  clpece  de  fourneau  ; il  voit  s’il  elt  à propos  de  la  re- 
tourner pour  mettre  la  partie  contre  laquelle  le  feu  a le  moins  agi,  dans 
b place  de  celle  qui  a chauffé  plus  vite  ; il  voit  enfin  quand  il  elt  tems  de 
retirer  cette  piece , & de  la  porter  fous  le  marteau. 

97.  „ Il  elt  très-important,  pour  réullir  dans  une  grofle  piece  de  forge, 
d’avoir  un  chauffeur  attentif  & intelligent:  il  doit  tellement  difpofer  la 
piece  qu’il  chauffe  , que  le  vent  des  foufilets  ne  donne  pas  deffus , mais 

• qu’il  parte  defl'ous  ; car  l’endroit  où  frapperait  le  vent  des  foufflcts  ne  maiv- 
querait  pas  d’ètre  brûlé.  Néanmoins  la  partie  du  fer  qui  elt  voilîne  du  vent 
elt  plus  chauffée  que  le  reltc  ; & quand  le  chauffeur  apperçoit  qu’un  endroit 
elt  chauffé  blanc , il  doit  retourner  là  piece,  & bien  prendre  garde,  dans 
cette  opération,  de  déranger  la  voûte  que  forme  le  charbon;  il  doit  même 
jeter  de  l’eau  deflus,&  la  fortifier  avec  du  charbon  mouillé;  & en  con- 
tinuant un  feu  bien  réglé , il  parvient  à chauffer  fou  faifeeau  de  barres 
jufqu’au  centre  ,fans  en  brûler  la  furpcrficie.  Pour  foutenir  au-dert'us  de  la 
tuj^re  la  piece  que  l’on  chauffe , on  met  au-devant  de  la  forge  une  piece 
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de  fer  , pl.  /,  fig.  2$  , qu’on  nomme  un  croiffant , ou  une  demi-lune,  & au 
fond  un  morceau  de  Fer  quarré , auquel  cil  Coudé  une  pointe  qui  entre  dans 
le  foyer  de  la  forge , fig.  24.  Ces  deux  morceaux  de  fer  doivent  avoir  allez 
d’épaiifeur  pour  élever  au-deflus  de  la  tuyere  la  piece  qu’on  chauffe. 

98.  La  verge  d’une  grofle  ancre  eft  une  lourde  malle  à manier.  Il  ferait 
mal-aile  de  la  placer  dans  la  forge , de  l’y  retourner , de  la  porter  de  la  forge 
fur  l’enclume,  fi  des  hommes  feuls  en  foutenaient  le  poids.  On  en  charge 
une  machine  fimple  & commode;  les  forgerons  l’appellent  une  grue : c’eft 
une  potence  qui  a,  à l’un  & l’autre  des  bouts  de  fon  arbre  vertical , deux 
pivots  fur  lefquels  elle  tourne.  La  hauteur  de  cet  arbre  eft  au  moins  telle 
qu’un  homme  droit  peut  palfer  fous  la  branche  qui  eft  alfemblée  près  de 
fon  extrémité  fupérieurc.  Au  bout  de  la  branche  de  cette  efpece  de  potence, 
pl.  II , fig.  2 , il  y a une  crémaillère  ou  une  chaîne  de  fer  ; on  pôle  le  faif. 
ceau  de  barres  ou  la  verge  dans  le  crochet  de  la  crémaillère  ; ou  fi  l’on  le 
fort  d’une  chaîne , on  l’entoure  avec  le  bout  de  la  chaîne. 

99.  L’usage  de  cette  grue  détermine  fuffifamment  là  place  & la  propor- 
tion de  fes  parties.  Lorfqu’on  la  fait  tourner  d’un  côté , elle  approche  de 
la  forge  la  verge  dont  la  branche  eft  chargée  ; fi  on  la  fait  tourner  de  l’autre 
côté , elle  éloigne  cette  verge  de  la  forge,  & l’approche  de  l’enclume  : elle 
doit  donc  être  à peu  près  à égale  diftance  de  l’une  & de  l’autre  , & fa  branche 
doit  avoir  alfei  de  longueur  pour  conduire  une  partie  de  la  verge  dans  le 
feu  de  la  forge , & pour  la  conduire  enfuite  fur  l’enclume. 

100.  ,,  Pour  qu’une  fabrique  d’ancres  foit  bien  établie,  il  faut  qu’il  y 
ait  trois  grues  ou  potences  tournantes.  Il  faut  de  plus  trois  feux  : un  grand 
pour  forger  les  verges  & les  bras  ; un  moyen  pour  chauffer  un  bras , pen- 
dant qu’on  chauffe  Ta  verge  au  grand  feu , lorfqu’il  s’agit  de  fouder  les  bras 
à la  verge;  & alors  il  faut  au  moins  deux  grues  qui,  partant  de  deux  feux 
differens , fe  rendent  à une  même  enclume  : une  de  ces  grues  porte  la  verge, 
& l’autre  le  bras.  Le  troificme  feu  qui  eft  le  plus  petit,  fert  à chauffer  les 
mires  qui  doivent  fortifier  les  aidelles  & perfectionner  la  tète  de  la  croifec. 
Il  faut  aulfi  trois  enclumes.  On  a de  plus  un  petit  feu  pour  forger  & 
radouber  les  outils. 

101.  ,,  La  potence  tournante , que  les  forgerons  nomment  grue  ,pl.  II , 
fig.  1 , bas  de  la  planche , eft  compofée  d’un  arbre  vertical  C C , qui  tourne 
en-bas  fur  une  crapaudine  A , & en-haut  dans  une  bourdonnicre  B.  Le  bras 
D D étant  fort  long  & devant  porter  des  poids  confidérables  , il  eft  fortifié 
par  un  lien  E & par  les  tirans  F. 

102.  La  crémaillère, fig.  2 , étant  foutenue  par  un  étrier  de  fer  a qui 
peut  parcourir  toute  la  longueur  du  bras  D D , fig.  I , on  peut  l’éloigner  ou 
la  rapprocher  de  l’arbre  tournant  C C , pour  que  l’ancre  porte  fur  le  fort  de 
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l'enclume  : au  moyen  des  dents  d,fig.  2 , 011  peut  établir  l’ancre  à la  hau- 
teur qu’on  veut.  C’cft  fur  le  crochet  c que  repofe  l’ancre , qu’on  peut  tour- 
ner comme  l’on  veut  à caufe  du  boulon  b.  Si  l’on  combine  tous  les  mou- 
vemcns  rflont  la  crémaillère  & la  potence  font  lufceptibles , 011  conviendra 
que  cet  inftrument  eft  d’une  grande  commodité  pour  remuer  avec  facilité 
U’aufli  gros  fardeaux  ; quelquefois  on  fitbftituc  à la  crémaillère  la  chaîne,  fig-i- 

103,  „ Le  bâtiment  des  forges  ne  doit  point  avoir  de  plancher,  afin  que 
la  fumée  & l’air  chaud  puiilcnt  fe  diiliper  par  le  comble  -,  mais  on  place  des 
poutres  au-deifus  des  feux  & des  enclumes  , pour  y attacher  des  poulies  , 
des  mouilles  ou  des  palans  qui  font  d’une  grande  commodité  pour  le  tra- 
vail. Par  exemple,  le  palan, fig.  4,  fert  à foutenir  la  verge  lorfqu’elle  eft 
au  feu  ; & le  palan  ,fig.  f ,fcrt  à foutenir  la  verge  lorfque  l’ancre  eft  furfon 
enclume.  Il  faut  donc  remarquer  que  la  chaîne  ,/i. ç.j  , ou  la  crémaillère, 
fg.  1 , foutiennent  le  bout  de  l’ancre  que  l’on  échauffe  ou  qui  eft  chaurfée , 
& que  les  palans  foutiennent  le  bout  oppoié  de  la  même  ancre.  Quand 
l’ancre  eft  ainli  foutenue  & placée  en  équilibre,  on  la  tourne  aiiément  fur 
l’enclume  au  moyen  d’une  piece  de  bois  qu’on  palfe  dans  le  trou  de  la 
cu'alfe  qui  eft  dcltinée  pour  recevoir  l’organeau  , comme  on  le  voit  à la 
vignette,  pi.  U,  fig.  3. 

104.  „ Quand  un  bras  eft  lbudc,&  qu’on  donne  une  bonne  chaude 
à la  tête, il  faut  foutenir  la  patte  avec  un  palan,  fans  quoi  fon  poids  pour- 
rait la  faire  courber.  Cette  remarque  a lieu  pour  toutes  les  occaüous  ou  il 
faut  porter  une  grolTe  piece  qu’on  a chauffée  par  le  milieu. 

iof.  „ Quand  la  piece  eft  trop  courte  pour  être  maniée,  on  y fonde 
un  ringard, qui  eft  un  morceau  de  fer  terminé  par  un  anneau  dans  le- 
quel on  palfe  un  morceau  de  bois  comme  dans  le  trou  de  l’organeau.  On 
s’aide  encore  , pour  manier  les  pièces  qu’on  forge  fuivant  leur  différente 
groifeur,  ou  de  tenailles  , ou  de  devers  , ou  enfin  de  leviers  de  fer  ou  de  bois. 

106.  „ Les  enclume»  font  prefque  toujours  tout-à-fait  quarrées.  La  fur- 
face  en  eft  plate.  On  pratique  toujours  auprès  de  l’enclume  une  fofl’e  recou- 
verte d’une  trappe  pour  que  les  bras  des  ancres  puidbnt  entrer  dedans;  elle 
procure  la  facilité  de  tourner  l’ancre  de  tous  les  fens , ce  qu’on  ne  pourrait 
pas  faire  fins  cette  foffe. 

107.  Aux  groffes  forges,  la  première  fois  qu’on  porte  le  paquet  au  feu  , 
on  le  chauffe  par  le  milieu  ; on  met  ce  milieu  vis-à-vis  de  la  tuyere  ; on  doit 
commencer  par -là  quand  on  fe  fert  du  gros  marteau  mu  par  l’eau  , & cela 
parce  qu’en  foudant  les  barres,  il  les  alonge : or  le  paquet  étant  d’abord 
forgé  vers  le  milieu  , elles  s’alongent  également  vers  l’un  & l’autre  bout.  Une 
preuve  encore  bien  décifive  que  le  gros  marteau  fonde  la  verge  jufqu’au 
centre , c’eft  que  toutes  les  barres  qui  le  compofent  s’alongent  confidérable- 
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ment , & de  plus  également  ; ce  qui  n’arrive  point  à celles  qui  font  forgées 
à bras.  Le  paquet  é*ant  chaud  à fouder  dans  l’étendue  d’un  pied  ou  environ , 
on  le  conduit  fous  le  gros  marteau  : en  tournant  & retournant  ce  paquet , 
on  lui  fait  prendre  la  figure  convenable  ; c’>cft  à la  prudence  des  ouvriers  à 
faire  tomber  les  coups  à propos.  On  ne  s’en  fie  pourtant  pas  su  jugement  des 
yeux  , pour  décider  fi  on  l’a  réduit  au  diamètre  qu’il  doit  avoir.  Avant  de 
commencer  à forger  l’ancre , on  en  a tracé  le  gabari  ; c’eft-à-dire  , que  fur 
une  planche  bien  unie , on  a tir^  diverfes  lignes  parallèles  , dont  les  diftan- 
ces  des  unes  aux  autres  donnent  la  largeur  & lepaiffcur  de  chaque  partie 
de  l’ancre; avec  un  compas  à branches  courbes,  on  mefure  fi  la  partie  de 
l’ancre  qu’on  forge  a les  dimenfions  que  donne  le  gabari.  Avec  cette  précau- 
tion on  ne  s’écarte  pas  des  vraies  mefures  à une  demi-ligne  près. 

io8-  On  continue  à chauffer  & à forger  de  même  le  relie  de  la  verge; 
on  forme  le  quarré  ou  la  culalTe  qui  eft  au  petit  bout  ; & en  finiflànt  le  gros 
bout,  on  l’amorce,  c’eft-à-dire  , qu’on  Papplatit,  afin  qu’on  puilTe  plus  ailê- 
ment  fouder  un  bras  de  chaque  côté. 

109.  On  foude  enfuite,  fur  deux  des  côtés  du  quarré,  les  deux  mifes  en 
faillies  qui  fervent  à attacher  le  jas , & enfin  l’on  perce  te  trou  de  l’orga- 
neau. Pour  cela  on  fait  chauffer  le  quarré  ; on  le  porte  fur  l’enclume  ; on 
appuie  & on  retient  perpendiculairement  fur  le  quarré  un  mandrin  ou  cy- 
lindre de  fer  de  diamètre  égal  à celui  du  trou  qu’on  veut  percer  ,&  alors 
on  fait  agir  le  gros  marteau  qui  contraint  le  mandrin  à traverfer  la  verge 
d’outre  en  outre. 

11  o.  La  fabrique  de  l’organeau  n’a  rien  de  particulier:  à coups  de  mar- 
teau à bras , on  arrondit  un  morceau  de  fer  fait  de  barres  ; on  le  fait  paffer 
par  le  trou  de  la  verge  ; on  le  recourbe  en  anneau , & on  foude  enfemble 
fes  deux  bouts. 

III.  „ Toutes  les  pratiques  qui  regardent  la  forge  font  bien  décrites 
par  M.  de  Réaumur.  Néanmoins  je  remarquerai  qu’il  eft  d’un  ufage  confiant 
de  commencer  à chauffer  & à forger  le  petit  bout.  O11  a foin  qu’il  y ait  un 
lien  immédiatement  au  - deffus  de  l’endroit  qu’on  chauffe , environ  à deux 
pieds  du  petit  bout.  On  frappe  , s’il  eft  nécedàire , des  coins  de  fer  dans 
les  vuides  qui  relient  entre  les  barres  & le  lien  ; quelquefois  même  on  lie  le 
faifeeau  immédiatement  au-deffous  du  lien  avec  plufieurs  révolutions  d’une 
corde  mouillée  pour  empêcher  que  le  lien  11e  coule.  Quand  fa  chaude  eft 
bien  donnée,  on  pofe  fur  l’enclume  une  des  couvertures  T ,/>/./,  fig.  18 
ou  19,  par  exemple,  & on  frappe  fur  l’autre  couverture  H.  En  quelques 
coups  de  gros  marteau  toutes  les  barres  font  foudées  , on  retourne  le  faifeeau 
fur  toutes  les  faces , & on  forme  le  quarré  de  la  verge.  Quand  la  chaude  eft 
bonne , & qu'aucun  accident  ne  dérange  l’opération , on  foude  à chaque 
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chaude  18  pouces  de  longueur  au  petit  bout;  mais  au  gros  cela  va  plus 
lentement.  Il  cil  vrai,  comme  le  dit  Ai.  de  Réaumur,  qu’on  perce  à chaud 
le  trou  du  quarré  où  doit  entrer  l’organeau;  mais  pour  les  grodes  ancres  on 
emploie  fucceilivement  trois  poinçons  ou  mandrins  , commençant  par  le 
plus  menu.  • 

i ia.  „ L’organeau  ç,  pl.  if  , mérite  beaucoup  plus  d’attention 
que  ne  le  dit  M.  de  Réaumur.  Celui  d’une  grollë  ancre  du  poids  de  fept 
milliers  devant  entrer  dans  le  trou  de  la  cumulé  qui  a 44  lignes  de  diamètre, 
& avoir  un  peu  de  jeu,  il  ne  peut  avoir  que  4a  lignes  de  diamètre.  Cet  an- 
neau qui  a peu  de  groffeur  relativement  aux  autres  parties  de  l’ancre,  doit 
néanmoins  rélîrter  a de  grands  efforts.  Ainli  il  eft  important  de  le  faire  avec 
du  fer  très-doux,  & de  le  fabriquer  avec  toute  l’attention  pollible.  Pourcelj 
on  affemble  avec  des  liens  unfaifceau  de  barres,  comme  nous  l’avons  expli- 
qué en  parlant  de  la  verge,  excepté  que  ces  barres  font  plus  menues  & en 
moindre  nombre;  oit  foude,  on  forge  & on  amorce  ce  faifeeau,  puis  on  le 
contourne;  comme  on  n’en  peutfouder  les  deux  bouts  que  quand  l’anneau 
fera  pailë  dans  le  trou  de  la  culaffe,  après  avoir  amorcé  les  deux  bçuts  du  bar- 
reau, pour  qu’ils  fe  Coudent  plus  aifémcnt,au  lieu  de  contourner  l’anneau 
fur  lin  même  plan,  on  en  forme  le  filet  d’une  hélice;  de  forte  que,  quoique 
les  deux  bouts  du  barreau  fe  croifent,  ils  font  allez  écartés  l’un  de  l’autre, 
pour  qu’on  puiffe  paifer  le  barreau  recourbé  dans  le  trou  de  la  culaffe;  & en- 
fuite  ayant  donné  une  bonne  chaude  aux  parties  du  barreau  qui  font  amor- 
cées , il  n’y  a qu’à  les  rabattre  l’un  fur  l’autre  & les  Couder  : le  faifeeau  fe  cor- 
roie fous  le  marteau  mu  par  l’eau  ; mais  ce  n’eft  pas  un  marteau  aulîi  pelant 
que  pour  forger  la  verge  & les  bras  des  ancres.  Ainfi , quand  il  eft  réduit  fous 
le  gros  marteau , 011  le  contourne  & on  le  foude  à bras  avec  les  malles  & les 
marteaux  qui  pefent  depuis  1 f livres  jufqu’à  30.  Quand  on  prend  toutes  ces 
précautions  pour  bien  faire  les  organeaux,  ils  plient  quelquefois  fous  les 
grands  efforts  qu’ils  ont  à fupporter;  de  ronds  qu’ils  étaient,  ils  deviennent 
ovales,  mais  ils  rompent  rarement. 

1 1 3.  Les  forgerons  qui  faifàient  les  ancres  à bras , commençaient  à chauf- 
fer & à forger  le  paquet  de  barres  à environ  deux  pieds  & demi  du  gros 
bout  ; de  là  ils  continuaient  en  allant  vers  la  culaffe  ou  le  quarré , étant  les 
liens  à mefure  que  les  barres  fe  Coudaient:  ils  faifàient  enfuite  le  quarré  de 
la  culaffe;  & pour  cela  ils  inlînuaicnt  encore  diverles  quilles  ,pl.  I ,fig.  1 f , de 
fourniture,  jufqu’à  ce  que  le  lien  qui  les  devait  contenir  fût  rempli.  On 
chauffait  & forgeait  ce  quarré;  011  y perçait  le  trou  de  l’organeau;  il  ne 
pouvait  être  percé  qu’en  quatre  à cinq  chaudes , & dans  les  grodes  forges 
on  le  perce  en  une  ; 011  Coudait  enfuite  les  deux  tourillons  ou  mifes  qui  fer- 
vent à tenir  le  jas  ; & enfin  la  culaffe  étant  finie , 011  revenait  au  gros  bout. 
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Comme  cette  partie  doit  être  bien  fournie  de  fer,  on  y fàifait  entrer  des  quilles 
à coups  de  malles , jufqu’à  ce  que  le  lien  qu’on  avait  mis  à un  pied  & demi 
du  bout,  fût  bien  rempli. 

1x4.  „ O11  a vu  plus  haut,  que  dans  les  grofles  forges  on  commence  à 
forger  la  verge  des  ancres  par  le  petit  bout , & que  par  la  forme  pyramidale 
qu’on  donne  aux  barres , on  eft  difpenfè  de  mettre  des  quilles  de  fourniture. 

1 1 f.  Pour  former  les  bras,  on  difpofc  un  paquet  des  barres  pyramidales, 
comme  on  l’a  préparé  pour  la  verge,  aux  diiférentes  proportions  près;  on  le 
lie  de  même  avec  des  liens  de  fer.  O11  foude  les  barres  fous  le  gros  marteau  ; 
on  forme  le  rond  & le  quarré  du  bras,  & 011  amorce  l’extrémité  du  rond  pour 
le  louder  & le  joindre  avec  la  verge.  A chaque  bout  de  ce  bras,  on  foude 
un  ringard  ou  longue  barre , qui  donne  au  forgeron  la  facilité  de  le  re- 
muer dans  la  forge.  On  l'e  fert  au  même  ufage , pl.  I,  fig.  26,  quand  le  bras 
eft  prcfque  fini,  d’un  ringard  volant.  On  donne  ce  nom  à une  barre  de  fer 
dont  un  bout  eft  percé  par  un  trou  dans  lequel  on  fait  entrer  une  piece  de 
bois  que  le  forgeron  tient  à deux  mains.  A quelque  diftance  de  fon  autre 
bout,  ce  ringard  porte  une  efpece  de  lien  de  fer,  & il  a de  plus  à ce  même 
bout  un  demi -lien,  dont  les  extrémités  font  percées  d’un  trou  dans  lequel 
entre  une  cheville.  On  engage  le  bout  du  bras  dans  le  lien  ; plus  loin  011  le 
failit  avec  le  demi-lien}  on  l’arrête  avec  la  cheville,  & de  cette  façon  on  ajufte 
au  bras  un  ringard  qui  n’eft  pas  foudé. 

11 6-  „ Dans  certaines  circonftanccs  les  devers,  pl.  I , fig.  27,28,  29  &• 
30  , tiennent  lieu  du  ringard  volant  dont  on  vient  de  parler. 

X 1 7.  A l'égard  des  pattes , on  les  a toujours  faites  dans  les  groflès  forges  avec 
des  mifes , même  pour  les  ancres  qu’on  fabriquait  dans  les  ports. 

1 18.  ,,  Pour  faire  les  pattes,  ayant  préparé  des  mifes  de  fer  bien  affiné 
& corroyé , on  en  foude  une  au  bout  d’un  ringard } à celle-là  on  en  ajoute 
une  ou  deux  autres  pour  faire  la  longueur  de  la  patte } on  étend  ces  mifes 
en  les  applatilfant}  on  les  amorce  par  les  bords , pour  recevoir  d’autres  mifes. 
Quand  la  patte  a l’étendue  & l’épaifleur  qui  conviennent  à la  grandeur  de  l’ancre 
que  l’on  forge , on  la  borde  ; c’eft-à-dire , qu’avec  la  tranche  dont  il  fera  parlé 
dans  la  fuite , on  coupe  ce  qu’il  y a de  trop  j & avec  les  marteaux  à bras  on 
lui  donne  la  figure  régulière  qui  lui  convient  Autrefois  les  pattes  étaient 
terminées  par  des  lignes  droites  } mais  maintenant  on  fait  leurs  bords  un 
peu  courbes , comme  on  le  voit  pl.  1 , fig.  26'  3 , & pl.  IV , fig.  3 & 4,  ce 
qui  augmente  un  peu  leur  furface. 

1 1 9.  „ Quand  le  bras  eft  exactement  forgé  , on  donne  une  chaude  au 
quarré,  & dans  une  autre  forge  on  chauffé  la  patte  pour  la  fouder  fur  le 
bras  dans  toute  fa  longueur , ce  qui  demande  de  la  célérité  & de  l’adreifc  ; 
car  il  fout  que  ccttc  réunion  fe  faife  d’une  ièule  chaude  , voy.  pl.  1 , fig.  4. 
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Il  eft  vrai  qu’ayant  quelquefois  remarqué  , en  finiifant  l'ancre , que  la  patte 
n’était  pas  foudéedans  une  partie  de  la  longueur,  on  y a remédié  avec  des 
clous  rives  : cela  e(l  très-bon  , mais  c’clt  une  relfource  que  l’entrepreneur 
doit  éviter  le  plus  qu’il  ell  polTible  ; car  comme  il  faut  percer  avec  le  foret 
la  patte  & le  bras , cette  opération  emporte  des  frais  coulldcrables.  Lorfque 
la  patte  eft  foudée,  il  'faut  donner  aux  bras  la  courbure  qu’ils  doivent  avoir  : 
pour  cela  on  leur  donne  des  chaudes  plus  ou  moins  fortes,  fuivant  l’épailTeur 
du  fer  , & on  les  tranfporte  fur  deux  billots  de  bois  qui  font  couverts  d’une 
épailfc  femelle  de  fer , ce  qui  fait  comme  deux  enclumes  qui  font  près  l’une  de 
l’autre  ; & avec  de  gros  marteaux  à bras  on  frappe  dans  le  porte-à-faux  ou 
entre  ces  deux  efpeces  d’enclumes,' ce  qui  fait  prendre  peu  à peu  l’arc  ou  la 
courbure  que  les  bras  doivent  avoir,  comme  on  le  voit/»/  l ,fig.  4.  Pour  bien 
conduire  cette  courbure,  il  faut,  fur  la  table  où  on  a tracé  le  patron  ou  gabari 
de  l’ancre , tirer  du  bec  de  l’ancre  à fon  gros  bout , non  compris  l’amorce , 
une  corde  ou  une  ligne  R R,  pl.  / ,fig.  1 , enfuite  élever  de  demi-pied  en  demi- 
pied  les  ordonnées  S S perpendiculaires  à la  ligne  R R i car  en  plaçant  fur  la 
pièce  qu’on  forge  une  réglé  divifée  en  demi-pieds  , on  fera  enforte  que  les 
ordonnées  fuient  pareilles  à celles  du  garabi  i ou  bien  on  fait  prendre  à un 
barreau  de  quatre  ou  cinq  lignes  en  quarré , la  courbure  que  ce  bras  doit  avoir  ; 

& en  pofant  ce  barreau  lur  la  picce  qu’on  forge , on  fait  enforte  de  lui  faire 
prendre  le  même  arc. 

1 20.  Quand  il  s’agit  de  fouder  enfemble  ces  différentes  parties  d’une  ancre, 
au  lieu  d’une  grue  il  en  faut  deux.  On  chaulfc  prefque  fondantes  vers  les 
bouts,  les  deux  pièces  qui  doivent  être  appliquées  l’une  contre  l’autre;  elles 
ont  chacune  leur  forge  particulière  ; elles  font  allez  grolfes  pour  l’occuper. 
Près  de  chacune  de  ces  forges  il  y a donc  une  grue , & ces  deux  grues  portent 
chacune  leur  pièce  fur  l’enclume  commune  , où  elles  doivent  fe  réunir  ; on 
applique  l’un  contre  l’autre  leurs  bouts  amorcés , & à grands  coups  on  les 
contraint  à ne  plus  faire  qu’un  corps.  On  ne  faurait  apporter  trop  de  précau- 
tions pour  bien  fouder  enfemble  les  parties  de  l’ancre  ; il  n’y  a que  des  coups 
d’une  prodigieufe  force , appliqués  fur  une  matière  bien  ramollie",  qui  eu  puif- 
fent  venir  à bout,  fur-tout  quand  il  s'agit  de  fouder  un  bras  à la  verge  , ce 
que  les  ouvriers  nomment  tncoller:  aulli  dans  les  forges  où  l’on  travaille  les 
ancres  avec  les  marteaux  à bras,  on  a recours  alors  à des  machines  qui  don- 
nent des  coups  plus  violons.  Mais  avant  de  parler  de  ces  machines , fuivons 
la  pratique  des  grolfes  forges. 

ixi.  ,,  M.  de  Réaumur  infifle  beaucoup,  & avec  grande  raifon,  fur  les 
précautions  qu’il  faut  prendre  pour  que  la  foudure  des  bras  avec  la  verge 
foit  bien  parfaite  ; il  dira  dans  la  fuite  qu’on  fortifie  l’encolure  avec  des  miles 
qu’on  foude  à bras  dans  les  aitfclles  & fur  la  tète  de  la  croilee  ; enfin  on  rogne 

l’excédent  . 
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l'excédent  de  fer  avec  la  tranche , & on  pare  l’ancre.  Tout  cela  fera  expliqué 
quand  M.  de  Réaumur  aura  décrit  les  machines  de  Brcft  & de  Rochefort  : 
nous  remettons  encore  à parler  en  cet  endroit , des  attentions  qu’on  doit  ap- 
porter pour  que  les  bras  foient  exactement  dans  le  plan  qui  leur  convient. 

1 12.  A la  forge  d’Imphy  dans  le  Nivernois , on  a un  marteau  monté  exprès 
pour  l’encolage,  qui  s’élève  plus  au-deffus  de  l’enclume  que  les  marteaux  or- 
dinaires , à caufe  de  la  hauteur  des  bras  qu’il  faut  retourner  dell’ous.  D’ailleurs 
l’effet  de  la  perculfion  ett  d’autant  plus  conlidérable  que  le  coup  tombe  de 
plus  haut;  aulli  ce  marteau  foude-t-il  un  bras  à la  verge  en  quatre  à cinq. coups. 
Il  a pour  manche  une  piece  de  bois  de  neuf  pouces  d’équarrilfage , longue 
de  douze  pieds  : ce  manche  eft  à l’ordinaire  porté  par  la  piece  de  fer  appeilée 
hujje  ; mais  au  lieu  que  les  bras  agilfent  fur  les  autres  gros  marteaux , en  les 
prenant  entre  l’enclume  & la  huile  , ici  ils  le  rencontrent  entre  la  huffe  & la 
queue  , & c’eft  en  abaiifant  le  manche  en  cet  endroit  qu’ils  élevent  le  mar- 
teau à trente  ou  quarante  pouces  de  hauteur.  Il  y a environ  lix  pieds  du 
marteau  à la  hulfe , & il  n’y  eu  a guère  que  trois  de  la  huffe  à l’endroit  que 
prellcnt  les  bras  alternativement;  l’arbre  n’a  que  deux  bras  ; s’il  en  avait  da- 
vantage , ils  rencontreraient  le  manche  avant  qu’il  fût  à la  fin  de  la  chiite. 

12}..  „ Cette  façon  d’élever  le  marteau  fatigue  beaucoup  l’arbre  : néan- 
moins tous  les  gros  marteaux  de  la  fabrique  de  Çofne  font  dilpolès  de  cette 
façon  ; mais  on  fortifie  toutes  ces  parties  pour  qu’elles  puiffent  réfilter  à ces 
efforts. 

124.  Quand  le  marteau  eft  dans  l’ina&ion,  il  eft  foutenu  par  un  pieu 
prefque  vertical , entré  à force  fous  fon  manche.  Ce  pieu  refte  jufqu’à  ce  que 
les  pièces  à fouder  foient  arrangées  fur  l’enclume  : fi-tôc  qu’elles  le  font , un 
ouvrier  abat  le  pieu  d’un  coup  de  maillet , le  marteau  tombe  fur  les  pièces 
& continué  à les  frapper,  parce  qu’on  leve  dans  le  même  inftant  la  pale  qui 
arrêtait  le  cours  de  l’eau.  Un  bras  étant  foudé,on  foude  pareillement  le  fé- 
cond , mais  de  l’autre  côté  du  même  bout  de  la  verge.  On  emploie  différen- 
tes machines , dans  différens  ports , pour  louder  les  bras  à la  verge.  A Brcft 
on  fe  fert  d’une  fonnette  femblable  à celle  avec  laquelle  on  cleve  un  mouton 
pour  enfoncer  des  pilotis.  Pendant  qu’on  fabriquait  des  ancres  à Vienne,  on 
fe  fervait  de  la  même  machine , par  le  moyen  de  laquelle  fept  à huit  hommes 
élevaient  un  vrai  mouton.  Mais  à Brcft , en  place  du  mouton , on  met  une 
maffue  pelant  environ  }Oo  livres.  Cette  maffue  eft  par-tout  à peu  près  ronde; 
mais  elle  a deux  diamètres  différens  : le  manche  eft  de  grolfeur  à être  cm- 
poigné  par  un  forgeron  ; l’autre  bout  eft  beaucoup  plus  gros.  La  corde  qui 
fert  à la  fufpendre  & à l’élever , eft  attachée  où  finit  le  gros  de  la  maffue , 
& où  commence  fon  manche.  Pendant  que  fept  à huit  hommes  travaillent  à 
l’élever  en  tirant  fur  les  cordons , il  y en  a un  qui  tient  le  bout  de  fon  man- 
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che  ; il  la  dirige  pendant  fa  chute  , & il  la  fait  tomber , autant  qu’il  lui  eft 
poiliblc  , fur  l’endroit  à fbuder. 

I2f.  „ Les  machines  de  Bref!  & deRochcfort,  qui  originairement  avaient 
été  -fai  tes  pour  faire  des  ancres,  ne  fervent  plus,  depuis  l’établiifcment  de  la 
fabrique  de  Cofnc , qu’a  radouber  celles  qui  ont  été  rompues.  Je  penfe  même 
qu’il  y aurait  plus  d’économie  à renvoyer  les  ancres  à Cofnc-,  que  d’entre» 
prendre  des  radoubs  qui  coûtent  beaucoup  dans  les  ports  , & qui  ne  font 
Üblidcs  que  quand  les  ancres  ne  font  pas  fort  grolfes. 

I2<v  „ Je  ne  fais  s’il  ne  ferait  pas  mieux  d’élever  par  une  fonnette  ou 
poulie  un  marteau  ajulté  comme  dans  les  grandes  forges , & qui  ne  peferait 
que  3 ou  4.00  livres  -,  car  le  grand  défaut  de  la  fonnette  de  Vienne  & de  la  niât 
lue  de  Brelt,  que  j’ai  vu  opérer,  clique  le  plus  vigoureux  forgeron  a bien 
de  la  peine  à diriger  ces  giollcs  malles  dans  leur  chute. 

127.  La  machine  dont  on  fc  fert  à Rochefort,  pl.  , eft  moins 

fimpte  : elle  fait  agir  un  marteau  pefant  6 à 700  livres.  Il  a un  manche  fem- 
blablc  à ceux  des  marteaux  des  grolfes  forges.  Pour  foutenir  ce  marteau  & 
les  pièces  qui  le  font  agir,  011  a conlhruit  un  alfcmblagc  de  charpente, 
compofé  de  divers  montans  liés  par  des  entre  -toifes  : le  tout  forme  une 
efpecc  de  cage  r.  Les  deux  montants  du  devant  de  l’aifemblage  ( nous  don- 
nons ce  nom  aux  deux  pluj  proches  de  l’enclume  ) portent  les  uivots , ou  le 
boulon  autour  duquel  le  manche  tourne.  La  partie  de  ce  manche  qui  elt  en- 
dehors  de  la  cage,  cil  chargée  du  marteau;  elle  cil  de  quelque  chofe  plus 
longue  que  celle  qui  elt  en  - dedans. 

128.  On  entendra  plus  aifément  l’ufage  des  autres  pièces  dont  il  relie  à 
parler , lorfque  nous  aurons  averti  que  le  marteau  n’agit  point  ici  comme 
dans  les  grolfes  forges , en  tombant  librement  ; que  diverfos  pièces  le  pouf- 
lent  pendant  toute  la  chute,  à peu  près  comme  les  mains  poud'efit  les  mar- 
teaux à bras.  Les  deux  montans  qui  portent  le  marteau , portent  au  - deifus 
un  boulon  autour  duquel  tourne  une  forte  pièce  de  bois  ; elle  e(l  pofae 
immédiatement  au-dellus  du  manche;  elle  a peu  de  faillie  par-dela  les  deux 
premiers  montans  ; mais  en  - dedans  de  la  cage , elle  va  quelques  pouces 
plus  loin  que  le  bout  du  manche  : on  l’appelle  & nous  l’appellerons  batrt 
du  rtjfort.  Elle  tire  ce  nom  d’une  piece  de  fer  recourbée  , dont  une  partie 
eft  attachée  contre  elle , & l’autre  contre  le  manche  allez  proche  de  fon  ex- 
trémité. 

129.  La  même  barre  tient  encore  au  manche  du  marteau  par  un  autre 
endroit  ; à quelques  pouces  de  fon  bout  elle  a une  frette  de  fer  ; le  manche 
en  a aulfi  une.  Une  chaîne  de  fer,  engagée  dans  l’une  & dans  l’autre  frette, 
eft  le  fécond  lien  qui  tient  la  barre  du  relfort  jointe  avec  le  manche  ; d’où 
il  fuit  que  fi  on  élève  le  bout  de  la  barre  , on  élevera  en  même  tems  le 
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bout  du  manche  du  marteau  , ou  ce  qui  eft  la  même  chofe , qu’on  fera  deC 
cendre  le  marteau  vers  Fenclume  ; la  barre  contribue  encore , par  un  autre 
endroit , à faire  defeendre  le  marteau  ; quand  l'a  partie  qui  eft  en  - dedans 
de  PalFemblage  s’élève,  celle  qui  eft  en-dehors  s’abailTc ; elle  rencontre  le 
manche  entre  fbn  point  d’appui  & le  marteau;  elle  le  p relie  donc  encore 
de  defeendre. 

1 ;o.  Huit  hommes  appliquent  leurs  forces  pour  faire  agir  la  barre  du 
reflort,  & voici  la  difpofition  des  pièces  qui  leur  en  donnent  la  facilité. 

Dans  les  deux  montans  de  derrière  font  taillées  deux  coulilfes , l’une  vis- 
à-vis  l’autre j un  pefant  cric  y monte  & defeend  librement,  fans  pouvoir 
s’écarter  d’Uucun  autre  côté.  Les  dents  du  cric  font  en -dehors  de  l’affcnv- 
blage  que  nous  avons  comparé  à une  cage  : une  feule  efb  prolongée  en -de- 
dans, celle-ci  eft  arrêtée  par  le  moyen  d’une  clavette  contre  une  piece  de 
fer  faite  en  maniéré  de  verrouil  commun  ; le  prolongement  de  la  dent  entre 
dans  la  partie  qui  refTemble  à la  poignée  du  verrouil.  Le  corps  du  verrouil 
ou  le  boulon  eft  engagé  dans  deux  crampons  qui  ont  quelque  faillie  par- 
delà  la  barre  du  reflort,  & attachés  chacun  contre  une  de  fes  faces  laté- 
rales; ainfi  le  cric  eft,  pour  ainfi  dire,  attaché  lui -même  au  bout  de  la 
barre  du  reflort. 

131.  Par-dela  les  deux  derniers  montans  de  l’aflemblagc  que  nous 
avons  appelle  une  cage , eft:  un  autre  aflcmblage  de  charpente , dont  les  deux  ' 

pièces  q , fig.  6 , que  nous  avons  à confidérer , font  deux  entre  - toifes  de  la 
cage  prolongée;  elles  portent  en  n l’elfieu  d’une  lanterne,  qui  n’a  desfufeaux 
' que  dans  une  moitié  de  fa  circonférence,  & qui  en  a autant  que  le  cric  a de 
dents.  Le  même  elficu  eft  celui  fur  lequel  font  fixées  deux  grandes  roues  de 
bois  m ; la  lanterne  eft  à égale  diftance  de  l’une  & de  l’autre  : elles  ont  cha- 
cune une  manivelle  p placée  allez  proche  de  leur  circonférence.  Une  grofle 
corde  tient  à chacune  de  ces  manivelles. 

ija.  Quatre  hommes  tirent  avec  force  & fubitement  chacune  de  ces 
cordes , pendant  que  deux  hommes  de  grande  taille  agilfent  de  chaque  côté 
immédiatement  fur  la  manivelle.  Ils  font  faire  un  demi -tour  aux  roues, 
ou , ce  qui  eft  la  même  chofe  , à la  lanterne , avec  qui  leur  elfieu  eft  com- 
mun ; au  bout  de  ce  demi -tour  de  lanterne,  le  marteau  tombe  fur  l’en- 
clume. Pour  voir  la  liaifon  qui  eft  entre  ce  demi -tour  de  la  lanterne  & la 
chiite  du  jnnrteau , il  faut  imaginer  le  cric  aulfi  bas  qu’il  puifle  être,  & la 
première  dent  ou  la  dent  fupérieure  du  cric  engagée  fur  le  premier  fufeau  de 
la  lanterne.  La  lanterne , en  tournant , prend  fucccflivement  toutes  les  dents  • 
du  cric  ; elle  l’éleve  ; le  cric  éleve  la  queue  de  la  barre  du  reflort  qui  entraîne 
avec  foi  le  bout  du  planche  du  marteau  ; le  marteau  par  confequent  delcend. 

Le  fécond  bout  do  la  barre , celui  qui  eft  placé  entre  le  marteau  & le  point 
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d’appui  de  fon  manche , prefle  encore  la  chute  : le  marteau  ne  tombe  fur 
l’enclume  que  quand  le  dernier  fufean  a élevé  la  derniere  dent  du  cric.  Dans 
Titillant  fuivant  dans  l’autre  demi  tour , la  lanterne  n’a  plus  de  prife  fur  le  cric): 
auffi  le  marteau  fe  relevé  ; & cela  parce  que  le  poids  du  cric , celui  du  relfort  r 
celui  de  la  partie  de  la  barre  & de  la  partie  du  manche,  qui  font  en-dedans 
de  la  cage,  joints  enfemble,  furpatfent  le  poids  du  marteau  St  de  la  partie  de 
fon  manche  qui  efl  en-dehors  de  la  cage.  Quoique  la  perculfion  de  ce  mar- 
teau produife  un  grand  effet,  elle  n’égale  pas  celle  des  marteaux  des  groffes 
forges , & elle  efl  plus  lente. 

1 j j.  Pour  retenir  encore  plus  fermement  les  bras  contre  la  verge,  cm 
applique  des  mifes  aux  ailfcllcs  & fur  tous  les  joints , où  on  les  foude  avec 
des  marteaux  à bras.  Le  bout  de  la  verge  excède  ordinairement  les  bras  : on 
rogne  cet  excédent  & tout  ce  qui  fe  rencontre  ailleurs  de  fer  fuperflu  , avec 
une  tranche , outil  fimple,  dont  nous  verrons  fouvent  faire  ufage:  c’eft  une  et 
pcce  de  coin  d’acier  bien  trempé , engagé  dans  une  fente  faite  dans  un  long 
morceau  de  bois  qui  lui  fert  de  manche.  Le  maître  ancrier  tient  le  manche 
pendant  que  des  forgerons  frappent  fur  la  tète  de  la  tranche , dont  le  tran- 
chant efl  appuyé  fur  le  fer  inutile  : enfin , à coups  de  marteaux  qui  ne  pefent 
que  if  à 18  livres,  on  achève  d’applanir  & d’unir  les  endroits  raboteux , ce 
qu’on  appelle  fonder  Us  baUvrcs  & parer  ï ancre. 

IJ4-  » Nous  avons  déjà  dit,  & Ton  doit  le  comprendre,  fi  Ton  fe  rap- 
pelle ce  qui  a été  dit  au  commencement  de  ce  mémoire , qu’il  efl  très-im- 
portant que  les  deux  bras  des  ancres  foient  cxa&cmcnt  dans  un  même  plan  , 
Si  en  outre  que  le  plan  qui  palferait  par  Taxe  des  deux  bras  coupe  à angle 
droit  celui  qui  pafferait  par  Taxe  du  jas.  Enfin  il  faut  que  les  plans  des  deux 
pattes  foient  parallèles  entr’eux  : ces  conditions  font  très-importantes,  & mé- 
ritent toute  l’attention  du  maître  ancrier.  Pour  les  remplir , il  place  fur  l’en- 
clume la  verge  de  façon  que  le  morceau  de  bois  que  le  maître  ancrier  tient 
dans  fes  mains , & qui  paffe  dans  le  trou  de  l’organeau , foit  bien  parallèle 
au  plan  de  l’enclume , ou  qu’il  foit  bien  de  niveau.  S’il  y a déjà  une  patte 
de  foudée,  le  maître  ancrier  fait  caller  cette  patte  fur  des  chantiers  & des 
coins  de  bois.  Quatre  ouvriers  travaillent  à faire  prendre  cette  pofition  à l’an- 
cre qu’on  va  encoller;  outre  les  deux  grues  & les  chaînes,  on  emploie  en- 
core des  palans,  des  chantiers,  &c.  pour  que  les  bras  foient  précifément  dans 
la  pofition  qui  leur  convient;  mais  il  faut  que  ces  opérations  qui  jxigent  de 
la  précifion , s’exécutent  fort  vite , afin  que  le  marteau  puilfe  frapper  tandis 
que  le  fer  cil  extrêmement  chaud. 

1 3 ç.  Une  partie  de  l’effet  de  l’ancre  dépend  de  la  jufle  courbure  de  fes 
bras;  on  achevé  quelquefois  de  la  leur  donner  après  que  tout  le  relie  ell 
fini , & cela  fans  le  fecours  du  marteau.  On  adujettit  avec  des  cordes  la 
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verge  de  l’ancre  contre  un  pieu  vertical.  On  allume  le  feu  fous  un  des  bras , 
& principalement  vers  le  défaut  de  la  patte , qui  eft  l’endroit  à recourber.  On 
attache  une  corde  à cette  patte , & on  la  fait  paflcr  fur  une  poulie  qu’on  a eu 
foin  d’arrêter  contre  la  verge.  Deux  ou  trois  hommes , en  tirant  cette  corde , 
contraignent  le  bras  à fe  recourber  ; qu’on  n’en  conclue  rien  de  défavantageux 
contre  fa  force , de  ce  qu’il  cede  à deux  ou  trois  hommes , lui  qui  doit  tenir 
contre  le  vent;  le  feu  l’a,  pour  ainfi  dire,  rendu  une  pâte  molle. 

I } 6.  Il  y a une  maniéré  équivalente  de  recourber  le  bras  : après  l’avoir 
chauffé , on  pafle  une  corde  dans  l’organeau  ; on  attache  les  deux  bouts  de 
cette  corde  tendue  à un  étrier  de  fer , qui  embraffe  le  bras  proche  du  bec  ; * 
cet  étrier  eft  retenu  par  une  chaîne  de  fer , qui  faifit  le  bras  au  défaut  des 
ailes  de  la  patte  ; ces  ailes  empêchent  la  chaîne  de  glifler.  On  palTe  enfuite 
un  levier  entre  les  deux  parties  de  la  corde;  plufieurs  hommes  appliquent 
leur  force  pour  tourner  le  levier  ; ils  tortillent  les  deux  parties  de  la  corde 
l’une  fur  l’autre  ; ce  qui  tire  fortement  le  bras , & le  contraint  à fe  courber. 

Il  y a pourtant  des  endroits  où  l’on  ne  courbe  les  bras  qu’à  coups  de  marteau , 
& cela  immédiatement  après  y avoir  foudé  les  pattes. 

1 37.  La  courbure  qu’on  tâche  de  leur  donner  eft  celle  d’un  arc  de  cercle 
de  60  degrés  ou  environ.  Voici  comment  le  forgeron  mefure  cette  courbure  : 
il  prend  b longueur  qu’il  y a depuis  lacroiice  jufqu’au  bec.  En  commençant 
de  même  à la  croiièe , il  porte  cette  longueur  fur  la  verge , & mefure  fi  la 
diftance  qu’il  y a depuis  l’endroit  de  la  verge  où  elle  fe  termine  jufqu’au 
bec , eft  égale  à chacune  des  longueurs  précédentes.  Si  elle  eft  plus  grande , 
il  continue  à faire  courber  le  bras , il  mefure  la  nouvelle  courbure , & cela 
jufqu’à  ce  qu’il  trouve  que  les  trois  lignes  dont  nous  avons  parlé , forment 
un  triangle  équilatéral. 

138.  Avant  de  confier  le  falut  d’un  navire  à une  ancre,  on  l'éprouve 
ordinairement  On  a deux  maniérés  différentes  de  faire  cette  épreuve , dont 
la  première  devrait  être  entièrement  rejetée , quoiqu’on  y ait  quelquefois  re- 
cours dans  nos  ports,  & que  plufieurs  gens  dignes  de  foi  m’aient  affiné 
l’avoir  vu  pratiquer  en  Hollande.  Pour  cette  efpece  d’épreuve  on  fait  un  lit 
de  vieux  canons  ou  d’autres  gros  morceaux  de  fer  arrangés  les  uns  auprès 
des  autres.  Près  de  ce  lit  on  place  une  grue  de  30  à 40  pieds  de  haut:  on 
éleve  l’ancre  à efTayer  au  haut  de  la  grue,  & on  la  laide  tomber  tout  d’un 
coup  fur  cette  couche  de  ferraille.  Elle  eft  jugée  bonne  fi  elle  rélifte  à cette 
épreuve , & mauvaife  fi  elle  fe  caffe.  A vrai  dire , le  jugement  qu’on  en  porte 
eft  fort  incertain:  une  mauvaife  ancre  peut  réfifter  fi  la  pereuffion  tombe  fur 
les  parties  les  plus  fortes  ; &-la  pereuffion  peut  être  telle,  qu’elle  brifera  une 
partie  bien  fabriquée  & conftruite  dans  les  proportions.  Ce  n’eft  point  par 
une  efpece  de  pereuffion  pareille  que  le  v aideau  agit  contre  l’ancre  > il  faut 
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effaycr  fa  force  de  la  maniéré  dont  elle  a à l’exercer i c’eft  pourquoi  la  fé- 
condé maniéré  de  l’éprouver  ell  fans  doute  préférable. 

i}9.  Pour  faire  cette  autre  épreuve,  on  enfonce  un  pieu  ou  une  poutre 
dans  la  terre , on  accroche  le  bras  de  l’ancre  à ce  fort  pieu , & l'on  met  un  cor- 
dage dans  l’organeau  de  l’ancre.  Par  le  moyen  d'un  cabelfan , on  dre  ce  cor- 
dage jufqu’a  le  caifer , fi  l’on  veut  ; d’ou  il  ell  clair  que , fi  le  cordage  e(l  de  la 
groilcur  ou  de  la  force  de  celui  qui  doit  tenir  l’ancre  dans  la  mer , l’ancre  a 
îoutenu  dans  cette  pofition  la  plus  grande  rélîllance  qu’elle  ait  à foutenir  : je 
dis  dans  cette  pofition  i car  celle  ou  on  l’a  nnlé  n’elt  peut-être  pas  celle  où 
• certaines  parties  de  l’ancre  fatiguent  le  plus.  Pour  faire  cette  épreuve  d’uno 
maniéré  encore  plus  fûre , il  faudrait  placer  l’ancre  à peu  près  comme  elle 
l’ell  dans  la  mer,  & lui  donner  des  appuis  fixes  en  dilférens  endroits  de  foit 
bras  i ce  qui  ferait  ailé  en  failànt  entrer  la  patte  dans  un  trou  crcufé  en  terre , 
auprès  duquel  une  grolfc  poutre,  ilablemcut  arretée,  ferait  aulli  engagée  en 
terre  ; la  poutre  ferait  le  point  fixe  qui  arrêterait  le  bras  : enfin  l’elliii  fait 
fur  un  bras  ne  conclut  rien  pour  l’autre. 

140.  C’est  ordinairement  aux  bras  que  les  ancres  fe  calTent  en  mer , ce 
que  les  marins  appellent  s'tpatur  ; elles  fe  caTcnt  aulli  à la  verge  prés  du 
quarré  ; ce  font  les  endroits  les  plus  faibles  : elles  fe  caifenc  auifi  quelquefois 
proche  de  l’encolure , & dans  d’autres  endroits  i mais  alors  c’elt  la  iàute  du 
fer  ou  de  la  fabrique. 

141  „ Al.  Dcslongschamps  avait  imaginé  une  autre  manœuvre  pour 
éprouver  les  ancres.  On  enlaçait  les  bras  de  l’ancre  à éprouver  par  des  pi- 
lots , 011  tirait  l’ancre  obliquement  par  un  cabeltui  & un  pieu  : par  l’applica- 
tion oblique  des  forces,  on  fàifait  en  même  tems  loutfrir  des  efforts  à la 
verge  & aux  deux  bras;  mais  fi  l’on  voulait  augmenter  ces  elforts  jufqu’à 
rompre  le  cordage , il  fallait  ne  le  pas  rendre  capable  d'une  trop  grande 
réfiftance ; car  un  erfort  qu’on  multiplie  tant  qu’011  veut,  peut  être  pouifé 
au  point  de  tout  rompre.  Je  voudrais  donc  ne  mettre  au  cabelfan  que  le 
nombre  d’hommes  qu’on  emploie  ordinairement  pour  lever  une  ancre  qui 
ell  bien  prife  dans  un  terrein  ; car  li  dans  ce  cas  l’ancre  réfille, elle  doit 
être  jugée  bonne,  quoique  le  cable  n’ait  pas  rompu:  d’ailleurs,  fi  on  allait 
toujours  jufqu’a  rompre  le  cable , les  épreuves  coûteraient  beaucoup. 

.142.  „ Pour  prouver  que  rien  ne  rélilte  à des  'efforts  multipliés,  il 
fuffit  de  rapporter  une  expérience  que  j’ai  vu  faire  à Rochcfort.  Ayant  ap- 
puyé les  deux  pattes  des  ancres  fur  deux  forts  pilots , on  multiplia  la  force 
du  cabellan,par  des  caliornes  qui  agiraient  fuivant  une  direction  directe. 
Trois  ancres  qu’on  reconnut  excellences  par  la  rupture , rompirent  néan- 
moins par  la  verge, & on  oelfa  cette  épreuve, parce  qu’on  s’apperqut  qu’oiu 
romprait  toutos  les  ancres  de  l’arfenal. 
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14$.  „ Je  pente  comme  M.  de  Réaumur  , que  l’cpreuve  propofec  par 
M.  Deslongschamps  eft  beaucoup  préférable  à celle  qu’on  employait  au- 
paravant^ qui  confiRait  a Faire  tomber  des  ancres  fur  des  canons;  car  in- 
dépendamment des  raifons  que  M.  de  Réaumur  a rapportées , & qui  font 
très-bonnes,  j’ajouterai  qu’une  violente  commotion,  qui  n’a  pu  rompre  un 
corps  dur,  a quelquefois  tellement  ébranlé  & déliini  les  parties,  qu’elle* 
rompent  enfuitc  fous  les  moindres  efforts.  Un  canon  de  fulil , à qui  on  a 
fait  fubir  une  violente  épreuve,  crevc  avec  une  charge  ordinaire.  Mais  rien 
n’eft  plus  propre  à rendre  cette  vérité  fenfible , que  de  voir  travailler  un  fen- 
deur  de  grès  : il  donne  fur  fon  bloc  de  grès  cinq  ou  fix  coups  de  maffe , 
fans  qu’il  paraiffe  la  moindre  rupture  , & au  feptieme  le  bloc  fc  fépare  quel- 
quefois en  deux.  Je  pente  donc  que  l’épreuve  propofée  par  M.  Deslongs- 
champs eft  la  moins  mauvailè  de  toutes , mais  que  le  mieux  eft  de  s’aifu- 
rer  de  la  bonté  des  barres  qu’on  emploie  , & de  la  perfection  de  la  fabrique. 
On  verra  dans  un  inftant , que  c’eft  auffi  le  fentiment  de  M.  de  Réaumur. 

144.  Remarques  fur  les  proportions  des  ancres  de  différent  poids.  Il  n’y  a 
encore  rien  de  confiant , d’établi , ni  même  d’ufàge  confammcnt  fuivi , fur 
les  proportions  que  doivent  avoir  entr’elles  les  parties  d’une  même  ancre  , 
& fur  celles  que  doivent  avoir  entr’elles  les  parties  d’ancres  de  differens 
poids.  Les  proportions  qu’on  veut  dans  un  port  font  différentes  de  celles 
qu’on  préféré  dans  un  autre.  Une  ancre  fabriquée  fur  les  mefures  qu’on  de- 
mande à Brcil , eft  toute  différente  de  l’ancre  du  même  poids  fabriquée  fur 
les  mefures  qu’on  demande  à Rochefort:il  y a plus,  on  change  fouvent  de 
proportions  dans  un  même  port. 

I4f . En  général  ces  variétés  viennent  de  ce  qu’on  n’a  encore  rien  déter- 
miné géométriquement  fur  la  figure  des  ancres.  Entre  pluficurs  ancres  d’un 
même  poids , forgées  félon  les  différentes  proportions,  on  a choifi  celle 
qui  a plus  d’avantage , pour  fervir  de  modèle  à toutes  les  autres  de  pareil 
poids  : mais  il  eft  fouvent  arrivé  que  celles  qui  étaient  félon  les  proportions 
choifies , n’avaient  plus  le  poids  de  l'ancre  qui  fervait  de  modèle;  ou  que 
quand  on  leur  donnait  le  même  poids , on  ne  pouvait  plus  leur  donner 
les  mêmes  proportions.  Plus  le  fer  eft  pur,  moins  il  contient  de  laitier, 
plus  il  pefe  fous  le  même  volume.  D’ailleurs , une  ancre  contient  d’autant 
plus  de  fer  fous  le  même  volume , qu’elle  a été  mieux  forgée  , que  les 
barres  ou  les  mites  ont  été  mieux  foudées  enfemble  ; il  en  refte  d’autant 
moins  de  vuide  entr’clles,&  les  différences  qui  naillcnc  de  là  peuvent  aller 
loin.  M Trcfàguct  alfurc,  & on  peut  fe  fier  à ce  qu’il  allure,  qu’une  ancre 
de  fa  fabrique  , faite  fur  les  mêmes  dimenfions  d’une  ancre  de  Rochefort  de 
1900  livres,  pefait  2f } t livres. 

146.  Cela  même  fournirait  une  maniéré  de  connaître  la  nature  de  leur 
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fer , & fi  elles  ont  été  bien  fabriquées.  Après  s’être  déterminé  pour  les  pro- 
portions qu’on  croie  les  meilleures  , il  faudrait  faire  fabriquer,  devant  de* 
perfonnes  éclairées  & attentives , des  ancres  compofées  toutes  d’un  fer  excel- 
lent, & forgées  le  plus  parfaitement  qu’il  ferait  polfible.  Ces  ancres  faites 
avec  foin  , ferviraient , pour  ainfi  dire  , d'étalons  pour  toutes  les  autres  i 
celles  qui  ayant  les  mêmes  mefures  peferaient  moins  , feraient  reconnues 
pour  être  d’un  mauvais  fer , ou  mal  fabriquées.  . 

147.  Une  feule  ancre  même,  faite  avec  ce  foin,  fuflirait  fi  elles  doivent 
toutes  avoir  des  figures  fcmblables  i les  mefures  d’une  ancre  d’un  certain  poids 
étant  connues , 011  détermine  par  le  calcul  quelles  doivent  être  celles  d’une 
ancre  demandée  d'un  autre  poids  ; le  diamètre  ou  la  longueur  de  chaque 
partiç  femblable  de  l’une  ell  au  diamètre  ou  à la  longueur  de  chaque  partie 
femblable  de  l’autre  , comme  la  racine  cubique  du  poids  de  la  première  cil: 
à la  racine  cubique  du  poids  de  la  fécondé  i ou,  ce  qui  revient  au  même, 
foit  divilee  la  racine  cubique  du  poids  de  l’une  par  la  racine  cubique  du 
poids  de  l'autre  , & fqjent  dm  fcc  s par  le  quotient  chacune  des  parties  con- 
nues, on  aura  les  parties  cherchées } c’eft-à-dire , que  nommant  D le  dia- 
mètre ou  la  longueur  d’une  partie  quelconque  de  l’ancre  connue,  P fon 
poids , p le  poids  de  l’ancre  qu’on  veut  fabriquer  x , fon  diamètre  ou  fa 


longueur,  on  aura  pour  déterminer  les  proportions,  D . x ::  4/  P . y' p. 

J - j ___ 

ou  x = — = D x \/JL.  Un  exemple  va  rendre  cela  encore  plus 
v'  P p 


fenfible.  Soit  P fuppofé  repréfenter  tantôt  la  longueur , tantôt  Je  diamètre 
d’une  ancre  de  4000  livres,  & qu’on  veuille  connaître  les  proportions  d’une 
ancre  de  \oo  livres:  dans  ce  cas , = P 4000  livres  & p = foo  livres , & alors 
3 3 3 p -v 

\/  t = y = V\  — ï : donc  x = a • Ainfi  , fi  je  veux  conftruire 

une  ancre  de  f 00  livres , femblable  à une  ancre  de  4000  livres , je  dois  don- 
ner à là  verge  la  moitié  de  la  longueur  de  la  verge  de  l’autre  ; de  même 
je  donnerai  à cette  verge  près  du  collet  & près  du  quarré,  des  diamètres  qui 
feront  la  moitié  de  ceux  de  l’ancre  qui  fert  de  modèle , & ainfi  de  ceux  de 
toutes  les  autres  parties. 

14g.  Ce  que  nous  avons  dit  de  l’ancre  de  foo  & de  l’ancre  de  4009 
livres  , doit  le  dire  de  même  de  toutes  les  autres.  Le  calcul  n’en  deviendra 
pourtant  pas  toujours  également  commode  : fouvent  on  fera  contraint  de  fe 
contenter  d’à  peu  près  , & cela,  parce  qu’on  11c  pourra  que  rarement  avoir 
en  nombre  entier  la  racine  cubique  d’un  poids  di vile  par  un  autre.  De 
là  vient  encore  que , quoiqu’on  fe  foit  propofé , dans  les  différentes  tables 
des  proportions  des  ancres , de  leur  donner  des  figures  femblablcs , on  ne 

lt 
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le  fait  que  rarement:  on  en  aura  alTcz  de  preuves,  fi  l’on  compare  dans  une 
de  ces  tables, les  proportions  d’une  ancre  de  foo  livres  avec  celles  d’une 
ancre  de  4000  livres  ; on  trouvera  que  les  parties  de  la  petite  ont  la  plupart 
un  diamètre  qui  furpaire  la  moitié  de  celui  des  mêmes  parties  de  la  grande. 

Ifl.  On  pourrait  croire  que  cela  a été  fait  à delfein  ; qu’on  a craint  de 
rendre  certaines  parties  des  petites  ancres,  trop  courtes  ou  trop  miuccs,  fi 
on  les  tenait  proportionnelles  à celles  des  grandes  ; que  la  “verge  de  l’ancre 
de  foo  livres  n’aurait  pas,  par  exemple  , allez  de  longueur  pour  faire  bien 
accrocher  les  pattes , fi  elle  n’avait  préciiëment  que  la  moitié  de  la  longueur 
de  celle  de  4000  livres.  Mais  fi  l’on  eût  agi  dans  cette  vue , il  aurait  fallu  re- 
trancher fur  certaines  parties  ce  qu’on  eut  donné  de  plus  à d'autres;  au- 
trement l’ancre  n’a  plus  le  poids  propolë,  & c’eftce  qui  arrive  dans  notre 
exemple.  Si  l’on  fuppofe  que  toutes  les  proportions  de  l’ancre  de  4000  livres 
ne  donnent  précifément  qu’une  ancre  du  poids  de  4000  livres , celles  qui  ont 
été  données  pour  l’ancre  de  500  livres  donneront  une  ancre  beaucoup  plus 
pefante.  Il  eft  vrai  qu’on  donne  ordinairement  aux  bras  des  ancres  de.foo 
livres  moins  de  largeur  & d’épailîcur  joignant  la  verge , & moins  de  largeur 
& d'épailTcur  près  de  la  patte,  que  le  rapport  de  leur  poids  avec  celui  des 
ancres  de  4000  livres  11c  le  demanderait  ; mais  en  même  tems  on  lait  ici  les 
bras  des  ancres  de  f 00  livres  plus  longs  à proportion  , ce  qui  va  à peu  près 
à compenfer  ce  qu’on  a ôté  de  l’autre  ‘côté  ; de  Ibrte  que  la  verge  étant 
beaucoup  plus  pefante , les  mefures  données  pour  les  ancres  de  foo  livres  don- 
nent des  ancres  d’un  poids  beaucoup  plus  grand.  Après  tout,  fi  les  diffé- 
rentes proportions  qu’on  a fuivies  julqucs  ici  ne  finit  pas  les  vraies , il  y a 
du  moins  lieu  de  croire  qu’elles  s’en  écartent  peu , puilque  des  ancres  fabri- 
quées fur  les  unes  & les  autres , font  de  fort  bon  fervice. 


RÉCAPITULATION  tant  Je  ce  qui  ejl  contenu  dans  le  mémoire  de 
M.  de  Reaumvr  , que  dans  Us  notes  de  M.  Dv HAMEL. 

if  z.  On  a vu,  à la  vérité  fort  en  abrégé,  la  maniéré  dont  la  mine 
de  fer  fe  convertit  en  fonte  ; comment  la  fonte  fc  convertit  en  loupes  ; & 
comment  on  étire  les  loupes  en  barres , pour  en  faire  ce  qu’on  appelle  fer 
marchand.  Nous  avons  effayé  de  faire  connaître  la  manière  d'employer  le 
fer  forgé  eu  gros  ouvrages  ; car  les  ancres  qui  font  d’un  volume  contidérable , 
font  bien  propres  à fervir  d’exemple. 

îfj.  Nous  avons  expliqué  affez  brièvement  comment  les  ancres  le  fabri- 
quaient avec  des  miles  de  loupe , lorfque  M.  de  Seignelay  ic  propolà  d’éta- 
Totne  XI'  G 
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blir  la  fabrique  des  ancres  dans  différentes  provinces  j & l’état  où  fe  trot», 
vait  ce  travail , lorfque  M.  de  Pontchartrain  envoya  à Cofne  M.  Trefàguet , 
& des  forgerons  de  Brelt,  pour  le  r edi  fier.  On  a vu  les  progrès  de  cette 
fabrique  fous  diiférens  miniftres , & comment  M.  le  comte  de  Maurepas  eft 
parvenu  à mettre  la  manufadure  de  Cofne  dans  un  état  fort  approchant  de 
la  perfedion , fous  la  diredion  de  M.  Babaud  de  la  Chauflade.  (*) 

154.  On  fit* d’abord  les  verges  & les  bras  des  ancres  dans  les  mêmes 
forges  où  la  fonte  fe  convertit  en  fer  forgé.  Au  lieu  de  porter  les  loupes 
fous  le  gros  marteau  pour  les  étirer  en  barres , on  les  joignait  cnfcmble  fous 
ce  même  gros  marteau , & l’on  en  formait  ainfi  les  pièces  d’ancres.  Il  s’en 
fabriqua  une  quantité  très-confidérable , mais  qui  furent  reconnues  mauvai- 
ibs.  Elles  rompirent  prefqu’aullï  aifement  que  li  elles  avaient  été  fondues. 
Les  parties  ferrugineufes  de  ces  mifes  n étaient  point  liées  les  unes  aux  autres , 
& elles  étaient  mêlées  d’une  grande  quantité  de  laitier  qu'on  fait  être  fragile 
comme  le  verre , & qui  tient  de  là  nature. 

I f f . On  crut  enfuite  qu’elles  feraient  d’autant  plus  parfaites  , que  l’on 
en  exprimerait  plus  exadement  le  laitier;  & pour  y parvenir,  au  lieu  de 
fouder  enfemble  les  loupes  en  Portant  de  la  chaufferie , on  les  portait  d’a- 
bord feules  fous  le  gros  marteau , où  l’on  en  exprimait  le  laitier  le  plus  qu’il 
était  poffible,  en  les  tournant  & retournant  plufieurs  fois,  ce  qui  les  alon- 
geuit  ; après  quoi  on  les  pliait  bout  fur  bout , pour  leur  faire  prendre  la  forme 
d’un  parallélipipede , auquel  on  donnait  enfuite  une  figure  approchante  de 
celle  d’un  coin.  C’eft  ce  qu’on  appellait  une  mi/ic  fuit  & refoulée.  Enfin  on  fou- 
dait , fous  le  gros  marteau , toutes  ces  mifes  pour  en  former  les  verges  & 
les  bras  des  ancres.  Mais  ces  ancres  , plus  folides  que  les  premières  & moins 
caifantes,  l’étaient  encore  aflez  pour  qu’en  les  éprouvant  à la  mer  , on 
s’apperçût  qu’il  était  très  - dangereux  de  leur  confier  la  fureté  des  navires 
du  roi. 

if  6.  C’est  ainfi  que  l’on  travaillait,  lorfque  M.  de  Pontchartrain  envoya 
à Cofne  des  officiers  inftruits , afin  qu’ils  fifîènt  les  épreuves  & les  tentatives 
qu’ils  jugeraient  néceflàires  pour  perfedionner  la  fabrique  des  ancres.  Après 
avoir  examiné  ce  travail , & la  nature  du  fer  que  l’on  employait,  ils  remar- 
quèrent que  cette  derniere  façon  de  fabriquer  les  ancres  remédiait  à l’in- 
convénient que  caufait  la  trop  grande  quantité  de  laitier  renfermée  entre  les 


(*)  Eni7;j,M.  de  la  Chauflade  acheta 
le  fonds  de  cette  forge,  & M.  le  comte  de 
Maurepas  le  chargea  de  cette  partie  du 
fervicc  : le  fuccès  en  a été  fi  heureux , que 
M.  de  la  Chauflade  fut  obligé  de  conftruire 
une  fécondé  forge  à Cofne , une  troificme 


dans  fa  terre  de  Guérigny , * une  quatrième 
• dans  fa  terre  de  Villemenant  entre  la  Cha- 
rité & Nevers.  M.  de  Machault  étant  mi- 
niflrede  la  marine,  leur  attribua  le  titre  de 
manttfadure  royale , & les  portes  en  font 
gardées  par  un  Suiflit  avec  la  livrée  du  roi. 
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molécules  ferrugineufes  des  mifes  de  loupes , dont  on  avait  exprimé  une  par- 
tie en  les  corroyant  ; mais  que  ces  parties  ferrugineufes , quoique  plus  rap- 
prochées les  unes  des  autres , n’étaient  pas  affez  engagées  les  unes  dans  le* 
autres , pour  rendre  le  fer  liant 

if 7.  M.  Trefàguet  rejeta  entièrement  ces  fortes  de  mifes  : il  fit  étirer 
des  barres  à la  longueur  d’environ  trois  pieds , pour  que  les  molécules  s’alon- 
geaiTcnt  à mefure  que  la  barre  acquérait  de  la  longueur  s & de.  cette  façon 
les  molécules  s’engageaient  les  unes  dans  les  autres  : il  fit  enfuite  replier  ces 
barres  en  trois  ; après  quoi  il  en  fit  chauffer  les  parties  avec  du  charbon  ds 
pierre,  pour  les  Ibuder  les  unes  aux  autres  fous  le  gros  marteau , & leur  fit 
donner  la  forme  d’uw  parallélipipede , que  l’on  amorçait  enfuite  en  coins  : 
par  cette  opération , les  molécules  de  fer  reliaient  toujours  longues  , engagées 
^ les  unes  dans  les  autres  ; de  forte  que  ce  fer , au  lieu  d’être  caffant , était  fort 
liant  ; & l’on  formait  enfuite  les  pièces  d’ancres  avec  ces  mifes , comme  on  les 
faifait  auparavant  avec  les  mifes  de  loupes.  M.  de  Pontchartrain  ordonna 
qu’on  en  fit  de  cette  façon , & qu’on  les  envoyât  dans  les  ports , où  elles 
réfiflerent  aux  plus  vives  épreuves. 

I f 8.  La  fabrique  des  ancres  avait  ainfi  acquis  un  grand  degré  de  perfec- 
tion. M.  Trcfaguet  conçut  néanmoins  que  ces  ancres  pouvaient  être  lu  jettes 
à un  inconvénient  : lavoir , que  parmi  le  grand  nombre  de  mifes  affembiées 
les  unes  avec  les  autres , il  aurait  pu  s’en  rencontrer  quelques  - unes  qui 
n’auraient  pas  été  bien  foudées  ; de  forte  que , quelque  bon  qu’eut  été  le  refie , 
l’ancre  n’aurait  pas  lailfé  de  rompre  dans  ces  endroits.  Il  fut  donc  jugé  qu’au 
lieu  de  replier  en  trois  chaque  barre  pour  en  former  une  mife , il  était  plus 
à propos  de  les  laiffer  de  toute  leur  longueur , & même  de  les  alongcr  da- 
vantage , afin  qu’elles  occupaient  toute  la  longueur  de  l’ancre  ; ce  qui  reve- 
nait à la  méthode  qu’on  fuivait  dans  quelques  ports  où  l’on  avait  elTayé  de 
faire  des  ancres. 

if 9.  Cependant,  après  avoir  examiné  cette  derniere  méthode , on  crut 
y reconnaître  plufieurs  défauts  eflentiels  qui  la  rendaient  plus  dangereufe  , 
par  conféquent  moins  bonne  que  la  précédente.  En  fuivant  cette  méthode 
dans  les  ports  où  l’on  n’a  pas  de  courant  d’eau  pour  faire  jouer  les  gros  mar- 
teaux & les  foufHets , on  prenait  une  fiiffifante  quantité  de  barres  de  fer  quarré , 
delà  longueur  que  l’on  voulait  donnera  l’ancre; on  en  faifait  un  paquet; 
on  l’alfcmblait  avec  des  liens  de  fer;  on  le  portait  au  feu  ; & lorfquc  ce  paquet 
était  chaud,  plufieurs  forgerons  frappaient  delfus,  & fou daient ainfi  ces  bar- 
res enfemble , ou  au  moins  ils  femblaient  les  fouder  : car  il  faut  obfcrver 
deux  choies.  La  première , que  la  verge  d’une  ancre  devant  être  plus  groffe 
par  un  bout  que  par  l’autre  , & toutes  ces  barres  étant  d’une  égale  grofTeur 
par-tout , on  était  obligé  d’en  fourrer  de  plus  courtes  entr’elles  ; ce  qui  fajfàit 
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qu’elles  ne  pouvaient  fe  joindre  exa&ement  ; que  certaines  parties  des  barres 
longues  portaient  à faux  fur  l’extrémité  des  barres  courtes,  & qu’elles  de- 
vaient fe  «aller  lorfquc  la  verge  de  l'ancre  tendait  à plier  dans  le  mouve- 
ment que  le  vaifleau  lui  caule  à la  mer.  Pour  cette  raifon , on  avait  pris  le 
parti  d'appliquer  les  courtes  barres  fur  la  fu perfide  du  faifccau  ; mais  ou 
tombait  dans  l’inconvénient  des  mifes.  La  fécondé  chofe  à obferver,  c’cll 
que  ce  paquet , de  la  maniéré  qu’on  le  chauffait  dans  les  ports  avec  des 
foufilcts  à bras,  ne  pouvait  jamais  dans  le  cœur  être  chaud  a fouder;  & que, 
fuppofé  même  qu’il  l’eût  été,  les  marteaux  à bras  ne  font  pas  une  imprelfioi» 
fuifi faute  pour  pénétrer  jufqu’au  centre  du  faifccau.  On  convenait , dans  les 
ports  , qu'il  n'y  avait  que  la  fuperficie  qui  fe  foud  tit  d’un  pouce  ou  environ 
d’épaiffeur , & que  les  barres  du  milieu  reliaient  L parées  & renfermées  feu- 
lement dans  une  écorce  ou  croûte  de  fer  forgé.  Ou  conçoit  que  cette  croûte, 
qui  ne  peut  être  foutenue  également  par-tout,  doit  le  rompre  dans  plulieurs 
endroits.  En  ce  cas , fi  l’eau  de  la  mer  s’infinuc  par  ces  ruptures , elle  rouillera 
& détruira  les  barres  intérieures , qui  alors  céderont  aux  moindres  efforts. 

160.  Il  paraiflait  cependant,  que  fi  l’on  pouvait  remédier  aux  défauts  qu’on 
vient  d’expofer,  les  ancres  de  barres  (braient  les  meilleures  qu’elles  peuvent 
être.  On  y eft  parvenu  par  la  méthode  que  je  vais  expofer.  Au  lieu  d’employer 
des  barres  de  fer  quarré  égales  dans  toute  leur  longueur,  on  les  fait  forger 
plates  & inégales  dans  leur  largeur  & leur  épailleur,  pour  les  proportionner  aux 
dimenfions  que  la  verge  doit  avoir , & fe  difpenfer  d’interpoler  des  bouts  de  bar- 
res courtes  entre  les  longues.  On  forme  donc  ,avec  ces  barres  pyramidales, 
un  paquet , en  les  couchant  les  unes  fur  les  autres  par  lits  cnlbrtc  que  cel- 
les de  delfus  couvrent  les  joints  de  celles  de  deilbus  , obfervant  de  faire  ce 
paquet  beaucoup  plus  court  que  la  piece  11e  doit  être.  Ce  paquet  elt  chauffé 
jufqu'au  centre  d’une  maniéré  fuifi  faute  pour  être  loudé  par-tout,  parce  que 
les  fouiflets  de  bois  que  l’eau  fait  mouvoir,  founuifent  un  vent  abondant  & 
rapide,  dont  ceux  de  cuir  qu’on  meut  à bras,  ne  font  point  capables.  Quand 
il  eft  chauffé  de  cette  forte , on  le  porte  fous  un  gros  marteau  pefant  800 
livres , duquel  la  forte  imprelfion  furpalfe  infiniment  celle  des  marteaux  à bras , 
dont  on  eft  obligé  de  fe  fervir  dans  les  ports  où  il  n’y  a point  de  chiite  d’eau 
pour  faire  mouvoir  un  marteau  d’une  pareille  pefanteur.  Toutes  les  barres 
fe  foudent  & s’alongent  enlèmble , les  intérieures  autant  que  les  extérieures  •. 
ce  qui  prouve  qu’elles  fout  toutes  fuififamment  chaudes  pour  être  foudées. 

161.  Le  volume  d’une  piece  faite  de  cette  forte , ell  plus  petit  que  celui 
d’une  piece  d’un  pareil  poids , faite  à bras , parce  que  la  matière  ell  plus 
comprimée , & qu’il  ne  relie  point  de  vuide  entre  les  barres.  Cela  parait 
démontré , premièrement , par  la  difpofition  du  paquet  avant  d’être  loudé  ; 
iccondement,  parce  que  les  barres  du  centre  s’alongcnt  autant  que  celles 
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de  la  fuperficie  ; ce  qui  prouve  qu’elles  font  à peu  près  également  chaudes , 
qu’elles  fe  font  foudées,  & qu’elles  font  toutes  un  même  corps.  Dans  les 
petites  iorges  au  contraire  , le  paquet  ne  pouvant  être  que  rond  , parce  que 
les  petits  marteaux  ne  pourraient  abattre  les  grands  angles  d’un  paquet 
quarré,  les  coups  tendent  plutôt  à féparer  les  barres  qu’à  les  joindre, 
comme  il  parait  en  frappant  fur  la  fuperficie  d’un  cercle , formée  de  plu- 
Geurs  pièces  féparées  : il  en  réfulte  qu’il  refte  beaucoup  de  vuide  entre  les  • 
barres  quarrées  , qu’on  ne  peut  bien  arranger  quand  on  forme  un  paquet, 
rond.  D’ailleurs  , chaque  barre  ne  peut  recevoir  qu’obliquement  la  faible 
imprefiîon  des  petits  marteaux  ; ce  qui  fait  que  même  celles  de  la  fuper- 
ficie font  mal  foudées , & qu’il  s’y  doit  former  beaucoup  de  barbes.  Auflfi 
toutes  ces  barres  rcftent-elles  de  la  même  longueur  fans  s’alongcr , au  lieu 
que  le  gros  marteau , qui  porte  à plomb  fur  les  barres  plates , les  foude 
& les  alonge  toutes  très-confidérablement.  On  voit  parce  qui  précédé, qu’à 
poids  égal , ces  ancres  doivent  avoir  bien  moins  de  volume  que  celles  fa- 
briquées dans  les  ports , & qu’elles  ont  toutes  la  perfection  que  l’on  peut 
délirer , fans  qu’elles  foient  fujettes  à aucun  des  défauts  qu’on  reproche  à 
celles  des  mifes  & à celles  qui  font  formées  de  menues  barres  quarrées  & . 
d égalés  dimenfions  dans  toute  leur  longuer. 

162.  Fabrique  des  différentes  pièces  qui  compofent  les  ancres.  Les  barres  qui 
doivent  former  la  verge  ou  les  bras  d’une  ancre  étant  bien  éprouvées  pour 
s’alfurer  fi  elles  font  de  bon  fer,  011  les  arrange , comme  il  vient  d’être  dit, 
les  unes  fur  les  autres  , afin  qu’elles  compofent  un  tout  pyramidal  ; & pour 
les  joindre  enfortc  qu’elles  puilTcnt  être  traufportées  au  feu  & à l’enclume, 
on  foude  des  liens  en  anneaux  de  différentes  grandeurs, que  l’on  fait  entrer 
par  le  petit  bout  du  paquet , jufqu’à  l’endroit  où  l’on  a delfein  qu’ils  s’ar- 
rêtent , en  les  y chalfant  à grands  coups  de  marteau , afin  qu’ils  ferrent  le 
paquet  qu’ils  embralTent  ; & on  en  met  autant  qu’on  le  juge  nécelTaire  poiîf 
afl’ujettir  toutes  les  barres  du  paquet.  Si  à quelques  endroits  les  barres  pa- 
railfent  dérangées , 011  les  force  de  reprendre  leur  place  avec  des  coins  qu’on 
chalfe  entre  le  lien  & la  barre  qu’on  veut  afl'ujettir. 

163.  Avant  de  mettre  le  paquet  au  feu,  on  doit  avoir  calculé  toutes 
les  dimenfions  de  l’ancre , fuivant  la  figure  & les  proportions  que  l’on  a 
deflein  de  donner  à fes  parties  ; après  quoi  on  trace  exactement  la  vraie  forme 
de  l’ancre  fur  une  table  bien  unie  ,que  l’on  divife  de  pied  en  pied  par  des 
perpendiculaires  à la  ligne  du  milieu.  On  porte  ce  paijuet  à la  forge , en 
commençant  de  le  chauffer  par  le  petit  bout.  On  met  cet  endroit  au-defliis 
& vis-à-vis  la  tuyere  : on  le  couvre  de  charbon  de  terre , & on  donne  l’eau 
à la  roue  des  fouftiets. 

164.  Le  paquet  étant  chaud  à fouder  dans  la  longueur  d’un  pied  ou  euvi- 
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ron,  eft  porté  fous  le  gros  marteau  qui  an  foude  toutes  les  barres  en  cet 
endroit  par  fa  feule  impreilion  ; & ayant  pris  avec  deux  compas  de  calibre 
fur  le  patron  de  l'ancre  & l’épailfeur  & la  largeur  que  doit  avoir  la  piece 
dans  l’endroit  qu’on  vient  de  forger,  on  lui  donne  exactement , à un  quart 
de  ligne  prés , les  dimenfions  qu’elle  y doit  avoir  ; enfuite  on  forme  de  cette 
forte  une  autre  portion , & l’on  continue  de  la  même  maniéré  dans  toute 
• l’étendue  de  l’ancre  ; en  finilfant  par  le  gros  bout , on  l’amorce  de  deux  eûtes  , 
c’eft-à-dire,  qu’on  l’applatit  pour  recevoir  un  bras  de  chaque  côté.  A l’é- 
gard des  bras , ils  ne  font  amorcés  que  du  côté  qui  doit  s’appliquer  fur  la  verge. 
La  verge  étant  finie , on  chauife  le  quarré  pour  y fouder  deux  mifes  en  fiillie , 
qui  fervent  à retenir  le  jas  de  l’ancre  ; & après  avoir  marqué  l’endroit  du 
trou  de  l’organeau  , on  chauife  de  nouveau  le  quarré , & on  le  porte  fous 
le  gros  marteau  qui , en  frappant  fucccllivement  fur  des  mandrins  de  dif- 
férente grolfcur  , perce  le  trou  où  doit  entrer  l’organeau.  A l’égard  des  bras  , 
on  foude  fur  chacun  une  pane  formée  par  plufieurs  mifes  réduites  à l’épaif- 
feur  & à la  grandeur  convenable. 

iép.  AjJ'emblagc  dis  piccts.  La  verge  & les  deux  bras  étant  finis, on  I* 
foude  cnfemble.  Pour  cela  on  chaude  le  gros  bout  de  la  verge  & celui  d’un 
des  bras  ; & tous  deux  étant  également  chauds , on  les  porte  fur  l’enclume 
par  le  moyen  de  grues  auxquelles  ils  font  fufpendus  à une  même  hauteur 
que  l’enclume.  Trois  ou  quatre  coups  du  gros  marteau  les  foudent  parfai- 
tement. On  chaude  encore  le  tout , & le  fécond  bras  que  l’on  foude  de  la 
même  manière , enforte  que  le  bout  de  la  verge  fe  trouve  engagé  entre  le 
bout  de  chaque  bras.  On  applique  enfuite  des  mifes  dans  les  ailfclles  & aux 
endroits  des  joints  pour  les  remplir  & les  lier  plus  fermement,  & ces  mifes 
fe  foudent  avec  des  marteaux  à bras.  On  rogne  le  bout  de  la  verge  & les 
parties  de  fer  qui  font  de  trop , avec  une  tranche  qui  eft  engagée  dans  la  fente 
d’un  long  manche  que  tient  le  maître  ancrier  , & fur  la  tète  de  laquelle  frap- 
pent les  forgerons. 

1 66.  Pour  donner  à chaque  bras  le  tour  ou  l’arc  qui  convient,  afin 
qu’elle  puiife  s’infinuer  dans  le  fond  du  terrein,  on  amarre  une  corde  au 
bout  de  la  patte , on  pade  l’autre  bout  dans  un  moufle  qui  eft  attaché  au 
milieu  de  la  \erge  ; & après  avoir  chautfé  le  bras  au  défaut  de  la  patte , ou 
à l’endroit  que  l’on  veut  plier  ,au  moyen  de  cette  corde  on  parvient  à le 
faire  courber  de  la  quantité  qu’on  juge  néceifaire. 

167.  Comme  la  aerge  & les  deux  bras  de  l’ancre  que  l’on  veut  aifembler, 
forment  une  épaiifeur  aifez  confldérable , le  marteau  à encoller  doit  retomber 
d’aflez  haut  pour  donner  de  forts  coups , afin  de  profiter  de  la  chaleur  des 
pièces  qui  doivent  être  foudées  en  quatre  ou  cinq  coups  de  ce  gros  marteau. 
Son  arbre  n’a  que  deux  bras  ou  mentonnets , parce  qu’un  plus  grand  nom- 
bre ne  lui  donnerait  pas  le  tems  de  retomber. 
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«*««-■■ efifi  - . ■ -♦ 

EXPLICATION  DES  FIGURES. 

Planche  I. 

Fig.  t , ancre  couchée  fur  le  lerrein  , & deflînée  régulièrement  j A B , h 
verge  ; BD,  B G , les  bras  ; AI  D , MG,  les  pattes  ; D & G , les  becs  ; 
MB,  le  fort  ou  le  rond  des  bras } M D , M G , le  faible  ou  le  quarré  des 
bras;  B,  encolure  ou  croifée.  Les  angles,  rentrai»  formés  par  les  bras  & la 
verge  aux  côtés  de  N font  les  ailfellcs.  La  partie  de  la  verge  près  N fe 
nomme  le  colla , ou  le  fort  de  la  verge.  Entre  Q_&  H , le  centre  d’où  l’on 
trace  la  courbure  des  bras.  N HD  , triangle  équilatéral.  C,  autre  centre 
quand  on  veut  rapprocher  les  pattes  pour  faire  une  anfe  de  panier  : e,  faible 
de  la  verge  ; e E F , quarré  de  la  verge  ou  culalfe  de  l’ancre  ; E , tourillons  ; 
O,  organeau  ; RR,  ligne  qu’on  trace  fur  legabari  pour  élever  les  perpen- 
diculaires S S S à cette  ligne , qui  font  des  ordonnées  à la  courbe  du  bras. 
Ces  ordonnées  fervent  à faire  prendre  aux  bras  la  courbure  qu’ils  doivent 
avoir  avant  qu’ils  foient  foudés  à l’ancre. 

Fig.  a,  jas  d’ancre  N O ;Ia  ligne  ponctuée  marque  l’endroit  où  fc  réunit 
fent  les  deux  pièces  ou  flajquts  qui  le  compofcnt;  P,  cercles  de  fer  qui  le 
réunilTent  ; Q_,  quarré  de  l’ancre. 

Fig.  3 , coupe  de  la  verge  par  la  ligne  Q_H. 

Fig.  4,  bras  avec  fa  patte  avant  qu’il  foit  courbé  : la  patte  eft  en-detlous, 
ce  qui  fait  qu’outre  le  rond  I L des  bras , on  voit  Ton  quarré  L D ; AI  D M , 
le  plat  de  la  patte  ; M , les  oreillons  ; D , le  bec. 

Fig.  f , ancre  imaginée  parM.  Perrault;  d , verge  de  l’ancre  qui  devient 
fourchue  en  <;  fe,fe,  les  deux  branches  de  la  verge  fourchue. 

Fig.  6 , ancre  dont  les  bras  A C , A D font  fuppol'és  couchés  fur  le  ter- 
rein  ; A B , la  verge  ; B M , la  prolongée  de  la  verge  ; E F , le  jas  qui  eft  fup- 
pofé  perpendiculaire  au  terrein  ; L , point  de  la  verge  où  l’on  fuppofe  que 
rélide  le  centre  de  gravité  de  l’ancre;  BI,  le  cable. 

Fig.  7 , ancre  qui  a les  bras  A C , A D dans  une  fîtuation  perpendicu- 
laire au  terrein , & le  jas  F E parallèle  & couché  fur  le  terrein. 

Fig.  8 , ancre  dont  la  verge  tombe  perpendiculairement  fur  les  bras  qu’on 
fuppofe  droits.  Le  jas  eft  fuppofe  couché  fur  le  terrein. 

Fig.  9 , levier  fcellé  par  une  extrémité  dans  une  muraille  , & dontl’autre 
extrémité  eft  chargée  d’un  poids. 

Fig.  xo,  vaiifeau  qui  levé  fon  ancre  mouillée  dans  un  fond  de  fable  ou  de  vafe. 

Fig.  1 1 , barre  étirée  & enfuite  pliée  pour  en  faire  une  mife. 

Fig.  12  , maniéré  de  former  une  verge  d’ancre  en  foudant  des  mifes  les 
unes  au  bout  des  autres  ; a , l’enclume  ; b , la  verge  ; c , morceau  de  bois  qui 
paffe  dans  le  trou  de  l’organeau  ; d , la  mife  ; e , ringard  foudé  à la  mife. 
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Fig.  ij  , maniéré  de  fouderles  mifes  pour  former  la  verge  d’une  ancre. 

Fig.  14,  maniéré  de  s’alfurer  que  la  mile  eft  exactement  l'oudée. 

Fig.  1 1 , paquet  de  barres  d’une  égale  force  dans  toute  leur  longueur , 
qu’on  était  obligé  de  grollîr  du  côté  du  fort  par  des  quilles  de  fourniture 
qu’on  voit  en  a. 

Fig.  16,  autre  difpofition  des  quilles  de  fourniture. 

Fig.  1 7,  faifeeau  formé  de  barres  quarrées,  rangées  par  zones  concentriques , 
pour  faire  voir  les  vuides  qui  relient  en  A A , & empêchent  que  les  barres  ne 
le  joignent  les  unes  aux  autres. 

Fig.  18  & 19,  deux  coupes  faites  de  barres  plates  & pyramidales , ar- 
rangées de  façon  quelles  forment  des  liaifons.  La  coupe,/®.  18,  eft  au  fort 
de  la  verge,  & la  coupe  ,fig.  19  , eft  au  faible.  FF,  diamètre  du  gros  & du 
petit  bouc  -,  GG,  hauteur  du  paquet  ; H H , première  couche  fervant  de  cou- 
verture du  gros  & du  petit  bout  ; LL,  fécondé  couche i MM,  troilieme 
couche  i N N , quatrième  couche  ; T T , neuvième  couche  qui  fert  de  cou- 
verture. On  voit  que  par  les  coups  violens  du  gros  marteau  qui  pcfe  huit 
à neuf  cents  livres  & qui  s’élève  fort  haut,  toutes  ces  barres  (ont  comprimées 
de  II  en  T,  ce  qui  foude  les  joints  horizontaux.  Comme  ces  barres  sclar. 
giflent , les  joints  verticaux  fe  ferrent  les  uns  contre  les  autres  , & le  foudent 
aulfi;  d’ailleurs,  après  quelques  coups  de  marteaux,  on  les  retourne  fur  l’en- 
clume pour  les  forger  dans  le  fens  F F. 

Fig.  20  , bras  en  partie  forgé  : ai  ,1e  quarré  ; te,  le  rond  qui  n’eft  pas 
encore  arrondi,  mais  qui  doit  l’être;  d,  endroit  amorcé. 

Fig.  21,  cylindre  fuppofé  foutenu  fur  les  deux  points  d’appui  A 8cR,& 
chargé  au  milieu  d’un  poids  C. 

Fig.  22  , ancre  qu’on  fuppofe  tirée  fuivant  la  direétion  C D. 

Fig.  23,  croilfant  placé  fur  le  devant  de  la  forge,  pour  foutenir  la  pièce 
qu’on  forge. 

Fig.  24,  i , bé cafte , morceau  de  fer  quarré,  qu’on  place  au  fond  de  la 
forge,  & dont  la  pointe  a entre  dans  le  foyer,  pour  élever  les  pièces  au- 
deifus  des  tuyeres. 

Fig.  2f  , y , barre  ronde  dont  on  forme  l’organeau  j. 

Fig.  16,  ringard  volant  & à gritfc,  dans  lequel  on  engage  les  bras  prefque 
finis. 

Fig.  27,  28 , 29  & jo,  dilféreus  iuftrumens  nommés  divers , qu’on  em- 
ploie pour  manier  le  fer  chaud. 

Planche  II. 

Haut  de  la  planche.  Fig.  I , barres  de  fer  plus  épaiifes  au  bout  a qu’au 
bout  b , pour  former  la  verge , retenues  en  paquet  par  des  liens  faits  avec 
d’autres  barres  foudées  en  forme  d’anneaux  c;d, ouvrier  qui  contraint  à grands 
coups  de  marteau  ces  anneaux  de  diH'ércns  diamètres , à ferrer  le  paquet. 

H ij 
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Fig.  2,  machine  fimplc  & commode  en  forme  de  potence,  qui  a,  à l’un 
& l’autre  des  bouts  de  fon  arbre  vertical  , deux  pivots  fur  lefquels  elle 
tourne.  Les  ouvriers  l’appellent  grut. 

Fig.  3 , ouvriers  qui  tournent  une  ancre  fur  l’enclume , au  moyen  d’une 
pièce  de  bois  paffée  dans  le  trou  de  la  culaiTc  , lorfqu’elle  cft  mal  préfencée 
fur  l’enclume  k & fous  le  marteau  c ; car  d’abord  il  faut  que  les  barres  foient 
prcTentces  fur  leur  plat  ; & de  plus  c’ett  le  petit  bout  qu’on  préfentc  le  pre- 
mier ; /,  le  manche  du  gros  marteau  ; p , les  bras  de  l’arbre  tournant  q ; 
m , endroit  où  l’on  a brifé  le  dromc  à deffein. 

Fig.  4,  dans  le  fond  on  voit  des  forgerons  occupés  à faire  prendre  aux 
bras  la  courbure  qu'ils  doivent  avoir  quand  on  nV'a  pas  réuflî  en  les  en-  ~ 
collant  i n,  pieu  contre  lequel  la  verge  eft  attachée  ; o , le  foyer  où  l’on 
a fait  chauffer  la  verge;  p,  le  bras  qu’on  veut  courber,  auquel  eft  attachée 
une  corde  qui  paife  dans  la  poulie  q , & fur  laquelle  les  forgerons  tirent. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  i , grue  ou  potence  tournante  fur  le  pivot  A ; C C,  arbre  vertical 
tournant  , qui  porte  le  bras  D D.  Comme  ce  bras  elt  long  , & chargé  de 
gros  fardeaux,  il  cft  fortifié  par  le  lieu  de  bois  E,  par  l’étrier  de  fer  G, 

& par  les  tirans  aulft  de  fer  F F. 

Fig.  2 , crémaillère;  a , l’étrier  de  fer  qui  embrafle  le  bras  de  la  grue.  On 
y voit  un  boulon  de  fer  b , qui  permet  à lu  crémaillère  de  tourner  dans  le 
feus  parallèle  à l’horizon  ; e , verge  qui  (outient  la  crémaillère;  d,  dents 
qui  l’accrochent  dans  l’étrier  f ; c , crochet  fur  lequel  repole  la  verge  de 
l'ancre. 

Fig.  j , chaîne  fervant  au  même  ufage  que  la  crémaillère  ; a , l’étrier  , 
b,  boulon  ; e,  crochet  qu’on  paffe  dans  les  maillons. 

. Fig.  4,  palan  attaché  à des  poutres  qu’on  mec  à delfein  au  - deiTiis  des 
feux  & des  enclumes.  Il  fert  à foutenir  la  verge  de  l’ancre  lorfqu’elle  cft 
au  feu.  L’anfe  de  corder,  qui  s’accroche  au  palan  .s'appelle  une  élingue. 

Fig.  f,  palan  qui  fert  à foutenir  la  verge  de  l’ancre  lorfqu’elle  eft  au  feu. 

Fig.  6 , le  grand  marteau  tel  qu’on  l’emploie  à Brelt , vu  en  perTpecbve 
avec  l’alfemblage  de  charpente  ; k , u , marteau  prefqu’abattu  fur  l’en- 
clume t.  On  voit  en  b comment  le  manche  du  marteau  eft  prelfé  par  un 
des  bouts  de  la  barre  du  reffort;  m,  une  des  grandes  roues  qui  portent  les 
manivelles;  n,  la  roue  qui  cft  de  l’autre  côté  , & qui  ne  parait  prcfque 
point  dans  cette  figure  ; o p .manivelle  ; q , pièces  qui  portent  les  queues  des  ' 

roues  & de  la  lanterne  ; r,  alfemblage  de  charpente  qu'on  nomme  la  cage  ; 
k,  crémaillère;  r,  trappe  placée  auprès  de  l’enclume  pour  couvrir  une  foife 
dans  laquelle  entre  un  des  bras  quand  il  en  eft  beibin. 

Fig.  7 , palan  dont  on  fe  fert  pour  fouteuir  de  greffes  pièces. 
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EXPLÏCATÏON 


De  quelques  termes  qui  ont  rapport  à la  forge  des  ancres. 


A 

les  d’une  ancre,  en  allemand  Flu- 
gel.  Voyez  Pattes. 

Aisselles, eu  ail.  Achfeln,  ce  font 
les  angles  rentrans  qui  font  formés 
par  la  verge  S;  les  bras  : on  fortifie  les 
ailfcllcs  par  des  rnifes. 

Amorcer  un  morceau  de  fer , quel- 
ques - uns  difent  émorcer  : c’elt  i’ap- 
platir  par  un  de  les  bouts  comme  un 
coin;  il  faut  amorcer  les  rnifes,  les 
bras , & généralement  toutes  les  pièces 
qu’on  veut  fonder. 

Ancre  , eu  ail.  Anker,  gros  cram- 
pon formé  par  une  forte  verge  qui  fe 
partage  par  un  de  les  bouts  en  deux  ou 
plufieurs  branches  courbes  A poin- 
tues, & qui  portc'à  l’extrémité  un  an- 
neau auquel  on  attache  ou  on  étalingue 
un  gros  cable  qui  répond  de  l’autre 
bout  au  vailfcau. 

L’ancre  doit  entrer  ou  mordre  dans 
le  fond  de  la  mer,  & fixer  le  vaiifeau 
en  un  lieu  par  l'effort  qu’elle  oppofo 
au  vent , aux  courans  & à la  lame. 

Les  parties  principales  d’une  ancre 
font  le  corps  ou  la  verge , les  bras , les 
pattes,  l’organeau.  Elle  a de  plus  fon 
quarré,ou  fa  culalfe,  fes  tourillons, 
ion  fort,  fon  faible  : les  bras  ont  aulfi 
leur  fort  & leur  faible , leur  rond  & 
leur  quarré.  Tous  ces  termes  font  ex- 
pliques dans  le  texte. 

Jeter  Cancre  ou  mouiller , en  ail.  den 
Anker  aufvetfen , C’elt  quand  , aban- 
donnée à ton  poids,  elle  fe  précipite  au 
fond  de  la  mer.  Le  mouillage , en  ail. 
der  Ankergrund,  cli  le  terrein  ou  l’an- 
cre s’attache  : quand  le  fond  elt  de  vafo 
ferme  ou  de  fable  , on  die  que  le  mouil- 
lage ejl  bon  : s’il  cit  de  roche  , de  galet 


ou  de  vafe  molle , le  mouillage  ne  vaut 
rien  ; car  l’ancre  ne  mordant  point  ou 
ne  tenant  pas  ferme , elle  obéit  aux 
efforts  du  vailfcau  qui  ch.JJ’e  fur  fon 
ancre  & court  rifque  de  le  perdre. 
Dans  les  fonds  de  roche  ou  de  galet  le? 
cables  fe  raguent  & s'étripe'nt , c’elt.  à- 
dirc,  qu’ils  s’ufent.  Quelques-uns  di- 
fent ancrage  au  lieu  de  mouillage  : mais 
c’elt  improprement;  car  l’ancrage  ell  un 
droit  d’amirautc. 

Défancrer  ou  lever  l'ancre  , en  ali. 
den  Anker  lichten,  elt  la  détacher  du 
fond  pour  l’amener  au  vailfcau  : quand 
elle  a quitté  le  fond , on  dit  qu’elle  a 
dérapé. 

Ancre  à demeure  ou  ancre  d'amar- 
rage, en  ail.  ein  Hafenanker , elt  celle 
qui  elt  toujours  fixée  en  un  même  lieu , 
fou  vent  à terre  au  bord  du  rivage , pour 
y amarrer  ou  rouer  les  vailfeaux.  Quel- 
quefois ces  fortes  d’ancres  n’ont  qu’un 
bras. 

Il  y a ordinairement  fur  un  vaiifeau, 
i?.  l’ancre  de  miféricordc , a°.  ia  gi  oifo 
ancre,  qv.  l’ancre  de  veille,  40.  l’an- 
cre d’atfourche,  f?.  deux  ancres  à 
touer. 

L 'ancre  de  miféricordc  , en  ail,  der 
Nothanker,  qu’on  nomme  aulfi  l'ancre 
de  la  calle , elt  une  fort  grollé  ancre 
qu’on  tient  dans  la  calle  pour  y avoir 
recours  dans  les  befoins  preifans.  Quel- 
ques capitaines  n’en  veulent  point,  par- 
ce qu’on  s’en  fert  rarement , & que  fou- 
vent  le  danger  elt  palleavam  qu’on  l’ait 
parée  & mife  en  état  de  fervir. 

Les  deux  ancres  de  bord  ou  des  bof. 
Joirs,  font,  t v.  la  groffé  ancre  qu’on 
nomme  aulfi  la  mattiejje  ancre , en  ail. 
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derHauptanker , c’efi  celle  qu’on  mouil- 
le le  plus  ordinairement:  l’autre  ell  l’an- 
cre de  veille , en  ail.  der  Nachtanktr,  qui 
ell  prcfqu’aulfi  grofle  que  la  précé- 
dente i ou  la  tient  prête  à mouiller  li 
l’autre  chaffoit:  quelques-uns  appel- 
lent la  maitreire  ancre  celle  de  la  celle. 

Les  ancres  d' affourché , en  ail.  der 
Teyanker,,  font|aulfi  aux  boll’oirs.  Ce 
font  des  ancres  moins  groifes , qu’on 
mouille  pour  empêcher  les  vaiil'eaux 
d’obéir  aux  courans  & à la  marée  i 
quand  un  vailfeau  ell  affourché  fur 
deux  ancres , celle  qui  s’oppolc  à la  ma- 
rée montante  s’appelle  l’ancre  de  flot, 
en  ail.  der  Fluthanker , & celle  qui  s’op- 
pofeà  la  marée  defceudante  le  nomme 
l’ancre  de  jufant  : de  même  l’ancre  du 
large  fe  dit  par  oppolition  à l ‘ancre  de 
terre  ; celle  - ci  cil  du  côté  de  la  terre , 
l’autre  du  côté  de  la  pleine  mer. 

On  dit  que  des  ancres  font  empenne- 
lees , quand  ou  en  mouille  deux  à la 
fuite  l’une  de  l’autre. 

Brider  une  ancre  , en  ail.  den  Anker 
bekleiden  , c’ell  élargir  la  furface  de  fes 
pattes  , lorfqu’on  mouille  dans  un  fond 
de  vafe  molle. 

Les  ancres  à touer , en  ail.  der  IV urf. 
anker,  font  de  petites  ancres  que  la  cha- 
loupe va  mouiller  à l’avant , & qui  four- 
nirent un  point  fixe  pour  fe  rendre  dans 
un  endroit  en  virant  fur  le  cabellan. 

Gouverner  furjhn  ancre,  c’ell  porter 
le  cap  fur  la  bouce  pour  fe  rendre  à pic 
ou  perpendiculairement  fur  l’ancre. 

B 

Bec  , en  ail.  Spitie,  ou  impropre- 
ment la  hcque  d’une  ancre,  ell  l’extrè- 
mité  la  plus  menue  des  bras  : le  bec 
répond  à un  des  angles  des  pattes. 

Bouée.  Voyez  Orain. 

Bras,  en  nü.  Arm.  Les  bras  d’une 
ancre  (ont  des  pièces  courbes  qui  font 
foudécs  au  bout  de  la  verge , & qui 
doivent  entrer  dans  le  terrein  pour  al- 


fujettir  le  vaiffeau.  On  diflingne  le  fort 
& le  faible  , le  rond  & le  quarré  des 
bras , fur  lequel  font  foudées  les  pattes , 
le  bec  & l’extrèmité  de  ce  quarré. 

Brider  une  ancre.  V.  Ancre. 

c; 

Cable  , en  ail.  Tau  , c’ell  un  gros 
cordage  qui  répond  d’un  bout  à l’ancre 
& de  l’autre  au  vaiffeau. 

Calcaire.  Les  pierres  calcaires  font 
celles  qui  par  la  calcination  fe  réduifent 
en  chaux:  la  caltine  ell  une  pierre  cal- 
caire qui  fe  charge  des  foufres  de  la 
mine. 

Car  GUER  les  voiles,  en  ail.  dieSegel 
ein\iehen  , c’ell  les  plier  en  tout  ou  en 
partie  pour  ralentir  la  marche  du  vail- 
feau. 

Castine  , en  ail.  Flufsfpat , pierre 
qu’on  mêle  avec  la  mille  de  fer  pour 
aider  à la  formation  des  (cories. 

Chasser  fur  fou  ancre , en  ail.  au/ 
dent  Anker  jagen.  I? il  vai  ifeau  chajfe  fur 
fan  ancre  quand  elle  obéit  à fes  enôrts. 

Ch  aude  , en  ail.  Schveiffe.  Donner 
une  chaude  ell  tenir  le  fer  au  feu  jul- 
qu’à  ce  qu’il  ait  pris  allez  de  chaleur 
pour  être  forgé  ou  foudé.  On  dit  que 
pour  faire  une  bonne  foudure,  il  faut 
donnerai!  fer  une  chaude fuante , c’eit- 
à-dire,  qu’il  commence  à fondre. 

Cingler,  en  ail.  durchfchneiden, 
chez  les  forgerons , lignifie  forger,  d ti- 
rer , corroyer  le  fer,  en  un  mot,  le 
pétrir.  Ce  mot  chez  les  marins  ell  ly- 
nonyme  avec  filler. 

Créjiaillere  , en  ail.  ein  grojfer 
Hacken,  dans  les  forges , c’ell  une  forte 
de  crochet  brilè  qu’on  peut  fixer  à dif- 
férentes hauteurs  , au  moyen  d’une 
piece  dentée  que  l’on  arrête  avec  une 
bride  de  fer  qui  lait  l’oifice  d’un  lin- 
guet.  Cet  infiniment  reffcmble  fort  aux 
crémaillères  des  cuiiines. 

Croisée  , en  ail.  dis  Ankercreut\. 
la  croifée  d’une  ancre  cil  formée  par 
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les  deux  bras  qui  fout  fondés  au  bout 
de  la  verge:  quelques-uns  appellent 
cette  partie  la  crojfr. 

Culasse  , en  ail.  das  Vicreck,  ou  le 
quarré  de  la  verge , e(t  une  portion 
qu’on  fait  quarrée  du  côté  de  l’orga- 
neau , pour  que  le  jas  foit  mieux  alTu- 
jctti  : le  quarré  des  bras  elt  la  partie  la 
plus  menue,  fur  laquelle  on  foude  les 
pattes. 

D 

Davier.  Voyez  Ringard  votant. 

Déraper.  Voy.  Ancre. 

DÉSANCRER.  V.  Ancre. 

Devers,  ail.  Ilebel , Hacken -,  inf. 
trument  de  fer  de  différentes  formes , 
qui  fervent  à fiifir  & manier  le  fer  lorf- 
qu’il  elt  chaud.  C’eli  quelquefois  un 
levier,  d’autres  fois  un  crochet  ou  un 
morceau  de  fer  percé  d’un  trou  dans 
fou  milieu  : nous  en  avons  tait  graver 
de  pluûeurs  formes. 

E 

Eguille  de  fourrure , en  ail.  Aus* 
fùhrungen. 

Empknneler  une  ancre  , en  ail. 
einen  Anker  verdoppeln.  Voy.  Ancre. 

Encoller  , c’elt  louder  les  bras  i 
la  verge. 

EpATTÉE,en  ail.  ein  entfchafelten 
Anker.  Une  ancre  épattée  eli  celle  qui 
a perdu  une  de  fes  pattes. 

F 

Faible  de  la  verge  & des  bras,  en 
ail.  die  fchwceche  der  Ruche  und  der 
Ærme.  Voy.  Ancre. 

Fer  affiné  elt  le  fer  forgé  en  barre. 

Fond  de  bonne  ou  de  mauvaife 
tenue.  Voyez  Ancre. 

Fonte  de  fer. 

FouRRURtS,  en  àW.Erfullungsfljebe, 
fortes  de  miles  qu’on  joignoit  autre- 
fois aux  barres  , pour  augmenter  la 
groifeur  de  la  verge  & des  bras. 

Frettes  , en  al!,  eiferne  Bander,  an- 
neaux de  fer  plut , qui  fervent  à réunir 


E S A N C R E S.  « ; 

les  faifeeaux  des  barres. 

G 

Grapins  , ail.  k/ci  ne  Anker,  petites 
ancres  qui  ont  le  plus  ibuvent  quatre 
bras  & point  de  jas  : les  grapins  du 
bout  des  vergues  pour  les  brûlots,  font 
des  efpcccs  de  crochets  : nous  les  avons 
fait  graver. 

Grue,  en  ail.  Gabeln.  On  nomme 
ainfi  dans  les  forges  des  ancres  des  po- 
tences tournantes  qui  fervent  à porter 
les  grolfes  pièces  de  fcc  du  feu  à l’en- 
clume. 

Gueuse  , en  ail.  eine  Gant  , gros 
lingot  de  fer  fondu  qu’on  moule  au 
fortir  du  grand  fourneau  : elle  a la  for- 
me d’un  prifmc. 

Jas  , en  ail.  Ankerftock , deux  pièces 
de  bois  exactement  jointes  enfemble , 
qui  embralfent  le  quarré  de  la  verge  s 
elles  font  réunies  par  des  chevilles  & 
des  frettes;  on  nomme  quelquefois  ces 
pièces  des  jumelles  ou  des  fiafques. 

L 

Laitier  ou  licier,  en  ail.  Schlacker, 
feories  de  fer  à demi  vitrinées  qui  na- 
gent fur  le  métal  dans  les  grands  four- 
neaux. i 

Lever  l’ancre,  en  ail.  den  Anker 
lichcen  , c’elt  l’amener  à bord. 

Loupe  , en  ail .gercinigte  Gans,  c'ell 
du  fer  de  gueule , fondu  par  du  char- 
bon de  bois,  & qu'on  a un  peu  pétri 
fous  le  marteau. 

M 

Mises  , en  ail.  Koiben , ce  font  des 
morceaux  de  fer  détachés  qu’on  foude 
enfemble  pour  en  faire  une  grotle 
malfe. 

Mouiller  l’ancre  , en  ail.  den 
Anker  aufwerfen  , c’eft  la  lailfcr  tom- 
ber au  fond  de  la  mer.  Voy.  Ancre. 

O 

Oreille,  en  ail.  IVinkcl , ce  font 
deux  des  angics  des  pattes.  V.  F accès. 
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Organeau,  en  ail.  girjjir  Ring, 
anneau  de  fer  auquel  on  attache  le  cable. 

Orin  ou  Okain  , en  ail.  Bogfeil, 
cordage  qui  ed  amarré  à la  tète  de  i’an- 
creou  à la  croilëe,  auquel  ou  attache  à 
l’autre  bout  la  bouée  qui  le  laie  flotter. 
Cette  bouée  ed  quelquefois  un  barril , 
quelquefois  des  morceaux  île  liège  fer- 
mement alfujettis  les  uns  aux  autres. 
On  haie  fur  l’orin , quand  on  elt  forcé 
de  lever  l’ancre  , comme  on  dit,  par 
les  cheveux. 

Ouvrer  , en  ail.  durcharbeiten , en 
terme  de  forgeron,  elt  corroyer  le  fer. 
Un  fer  bien  ouvré  & qui  n’elt  point 
brûlé , elt  doux  & liant. 

v ' P 

Palan,  en  ail. Racket . Les  marins 
appellent  ainfi  les  poulies  mouflées. 

• Parer  une  ancre  , en  ail.  einen 
Anker jertig  rnachen,  en  terme  de  ma- 
rins, elt  la  difpolèr  à être  mouillée;  & 
parer  une  ancre,  chez  les  forgerons  , 
elt  retrancher  ce  qu’il  y a de  trop  avec 
la  tranche , & fonder  des  mifes  aux  en- 
droits où  il  n’v  a pas  alfez  de  fer. 

Pattes  , en  ail.  die  Schaufeln.  Les 
pattes  font  des  morceaux  de  fer  plats 
à peu  prés  triangulaires  qu’on  foude  au 
bout  des  bras  : deux  des  angles  for- 
ment les  oreilles  , & le  troifiemc  le  bec. 

Prendre,  en  ail.  faficn.  On  dit 
que  Cancre  prend , quand  elle  entre  & 
nTorddans  le  fond  de  ;a  mer. 

Q_ 

Quarré,  de  la  verge,  en  ail.  das 
Viereck  der  Ruche  , voyez  Culajji.  Des 
bras.  Voy.  bras. 

Quilles  de  fourniture,  en  ail. 
Erfuliungsfpliuer  , ce  font  des  bouts 
de  barre  auxquels  on  donne  une  forme 
pyramidale  , & qu’on  employait  autre- 
fois pour  augmenter  la  groli’eur  de  la 
verge  du  côté  de  la  croilee. 

R 

Ringard,  en  ail.  Schweif  hand- 


hibe , barreau  de  fer  qu’on  foude  au 
bout  d’une  piece  qu’on  veut  chauffer 
& forger  pour  la  manier  plus  commo- 
dément. On  s’en  fort  quand  les  mor- 
ceaux étant  courts  , n’ont  pas  adëz  de 
prife  fur-  tout  quand  ils  font  trop  pe- 
lait» pour  être  litilis  avec  des  tenail- 
les. On  forme  ordinairement  au  bout 
des  ringards  une  anfe,dans  laquelle 
on  pallé  un  morceau  de  bois  pour  tour- 
ner aifément  la  piece  fur  l’enclume.  Ou 
nomme  ringard  volant  ou  davier , un 
barreau  de  1er  qu'on  attache  à la  piece 
qu’on  veut  forger  , au  moyen  d’an- 
neaux & de  crampons. 

Roua  hle  , en  ail.  eine  Krucke,  c’eft 
quelquefois  une  elpcce  de  ratilfoire 
emmanchée  dans  du  bois,  d’autres  fois 
un  crochet  ou  efpece  de  fourgon  : fon 
ufage  elt  d’attifer  le  charbon,  & dans 
les  tomes , d ecumcr  le  métal. 

S 

Sillage  , en  allem.  der  Laufi  eines 
Schifs.  Le  fillage  d’un  vailfeau  eft  la 
même  chofe  que  fa  marche.  On  dit 
inditféremment  : ce  vaiffeau  marche 
bien,  ou  il  a un  bon  fi  liage. 

T 

Tenir  bon,  fe  dit  quand  l’ancre 
redite  aux  efforts  du  vauièau. 

Tourillons  d’une  ancre  , en  ail. 
Zapfen  ,(ont  deux  pièces  de  1er  qu’on 
foude  fur  le  quarré  de  la  verge,  & qui 
font  encadrées  dans  les  (laïques  du  jas. 

Tuyere,  en  ail.  Redire,  canal  de 
fonte  par  lequel  le  vent  des  fouillée*; 
fort  pour  exciter  le  feu. 

V 

Verge  d’une  ancre  , en  ail  An- 
kerruthe,  ed  un  gros  barreau  de  fer 
qui  forme  la  longueur  de  1 ancre.  On 
didingue  le  gros  ou  le  fort  de  la  verge 
de  fon  faible;  la  culalfe  fait  partie  de 
la  verge , & elle  ed  à fon  faible-  Dans 
(Quelques  ports  on  dit  improprement 
la  vergue  au  lieu  delà  verge. 


Fin  de  la  Fabrique  des  Ancres. 
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DE  LA  FORGE 

DES  E N C L U M E S.  (*) 


i.Lii  enclumes  font  des  mafles  de  fer  acérées,  plus  ou  moins  grofles, 
fur  lefqucllcs  on  forge  dilfcrens  métaux , pour  leur  faire  prendre  les  formes 
qu’on  deGre.  Elles  font,  après  les  ancres,  une  des  plus  groifes  pièces  de 
forge  qu’on  ait  coutume  de  travailler,  puifqu’il  y en  a qui  pefent  quatre, 
cinq,  Gx  cents,  mille  livres  & même  plus.  On  a coutume  de  fabriquer 
les  plus  fortes  enclumes  dans  les  grandes  forges  ( t ) ; ou  y coule  même 
quelques  gros  tas  : ces  enclumes  étant  de  pur  fer  de  gueufe , font  les  plus 
mauvaifes.  On  trouve  communément  deux  efpeces  d’enclumes  chez  les 
marchands  , dont  les  unes  font  faites  avec  du  fer  de  loupe  : G l'on  con- 
fulte  ce  que  nous  avons  dit  fur  les  ancres,  on  faura  que  les  loupes  font 
du  fer  de  gueufe,  c’eft-à-dire,  du  fer  fondu  quia  été  pall’é  à l’affinerie, 
& auquel  on  a enfuite  donné  quelques  coups  de  marteau.  On  forme  avec 
ce  fer  brut  des  inifes  amorcées  en  forme  de  coins , qu’on  ajoute  au  bout 
d’un  ringard , & qu’on  foude  les  unes  aux  autres  pour  donner  la  forme 
à ces  enclumes.  Nous  ne  nous  étendrons  pas  davantage  fur  ce  point,  parce 
que  ces  fortes  d’enclumes  ne  font  pas  à beaucoup  près  auÜi  bonnes  que 
celles  dont  nous  allons  parler. 

( * ) On  n’a  trouvé  dans  le  dépôt  de  l’a-  pour  en  forger  de  neuves.  I/art  confifte  a 
cadémie  qu’une  feule  planche , fur  laquelle  donner  au  fer  le  degré  de  chaleur  conve- 
on  a ajouté  quelques  nouvelles  ligures  ; mais  nablc  , à l’ecrouir , à le  durcir  convenable- 
aucun  mémoire  fur  cette  matière.  ment  & également  par- tout,  pour  prévenir 

(i  / Trcs-fouvent  pour  forger  les  en-  les  fiflures  ou  les  écailles  ; enfin  à fouder  les 
dûmes  on  conftruit  un  fourneau  avec  fes  pièces  ou  mifes  avec  la  plus  grande  exac- 
fouffletsen  plein  air,  foit  pour  radouber  les  titude  au  moyen  des  entailles  & du  mar- 
vicilles  enclumes  qui  ont  des  fractures  ,foit  teau. 

H ij 


Digitized  by  Google 


ÉO 


DE  LA  FORGE 


1.  Pour  faire  les  bonnes  enclumes , on  forge , & on  étire  au  gros  mar- 
teau un  parallélipipcde  de  fer  bien  épuré  A , fig.  7 ; on  y foude  un  rin- 
gard B.  Comme  on  le  voit  en  C , fig.  8 , a b doit  faire  une  partie  de  la 
largeur  de  l’enclume,  & b c fa  hauteur.  Et  comme  le  parallélipipede  C doit 
être  foudé  fur  un  autre  tout  pareil,  on  mande  une  de  fes  faces  avec  la 
tranche  S,  fig.  ij  de  la-vignctte,  comme  011  le  voit  à la  face  C,  fig.  8. 

j.  Pour  une  enclume  ordinaire,  on  forge  quatre  parallélipipedes  fem- 
blables  à C,fig.  8;  enfuite  on  donne  une  bonne  chaude  Tuante  aux  deux 
{‘aces  qui  fe  doivent  toucher,  & qui  font  martelées  , comme  il  a été  dit  : 
quand  les  deux  parallélipipedes  font  bien  chauds,  on  les  pofe  l’un  fut 
l’autre,  comme  1)  E,  fig.  9;  & avec  le  gros  marteau,  on  les  foude  j puis 
on  coupe  le  ringard  E;  un  martele  la  face  d\  alors  la  moitié  du  corps 
de  l’enclume  eft  faite  : on  forge  une  autre  pièce  toute  pareille  à E D;  & 
en  chauffant  à fuer  les  faces  d dans  deux  forges  différentes , on  les  applique 
l’une  fur  l’autre  j on  les  foude,  & par  ce  moyen  l’oji  a un  gros  parallcii- 
pipede  tfg  h,  fig.  6,  qui  fait  le  corps  de  l’enclume  : i k font  les  ringards 
dont  on  n’a  repréfenté  qu’un  bout  pour  ne  point  embarraffer  la  planche. 
Si  l’on  foudtut  encore  un  parallélipipede  femblable  à E D , fig.  9 , fur  la 
face  g h l k ; en  rapportant  une  couche  d’acier  fur  la  face  F,  on  aurait 
un  gros  tas  propre  à étirer  du  fer  ou  à forger  de  trés-groffes  pièces.  Nous 
en  avons  repréfenté  de  pareilles  dans  l’art  de  la  forge  des  ancres,  ainfi 
que  celui  C , fig.  y de  la  vignette , qui  n’eftguere  plus  difficile  à faire  que 
celui  dont  nous  venons  de  parler. 

4.  Cts  enclumes  fe  font  aux  groffes  forges;  & leur  fabrique  eftfi  fimple 
que  nous  nous  contenterons  du  peu  que  nous  venons  de  dire  : le  feul 
article  qui  mériterait  quelques  détails  , eft  la  façon  d’appliquer  la  table 
d’acier  fur  la  face  F , fig.  6,  & de  lui  donner  la.  trempe;  mais  ces  deux 
points  feront  amplement  détaillés  dans  la  fuite  : ainfi  nous  allons  expliquer 
comment  ayant  un  corps  femblable  à celui  marqué  F , fig.  6 , on  peut  en 
fabriquer  une  enclume  femblable  à celle  marquée  h,  fig.  20,  ou  à celle 
marquée  i,  fig.  2 1. 

f.  Cet  a;uftement  fe  fait  ordinairement  dans  les  groffes  forges  pour  les 
enclumes  neuves  ; mais  il  y a des  forgerons  qui  courent  les  villages  pour 
radouber  & rétablir  les  enclumes  rompues;  & il  eft  fingulicr  que  ces  gens 
qui  ne  portent  avec  eux  que  deux  foufHets  à un  vent  & quelques  mar- 
teaux , parviennent  à rétablir  toutes  les  pièces  qui  manquent  à une  groffe 
enclume  : bien  plus , leur  ayant  fourni  un  morceau  de  fer  ou  un  corps 
d’enclume  femblable  à F,  fig.  6 , ils  nous  en  ont  fabriqué  une  enclume 
femblable  à celle  marquée  i , fig.  ai,  & très  - exactement  exécutée.  C’eft 
ce  travail  que  je  me  propofe  d’expliquer,  parce  qu’il  faut  de  l’induftrie 
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pour  exécuter  d’aufïi  gros  ouvrages,  fans  le  fecours  d’aucune  machine; 
tout  le  travail  dont  nous  allons  parler  eft  le  même  que  celui  qui  s’exécute 
avec  plus  de  facilité  dans  les  grandes  forges , où  l’on  a des  machines  folide- 
ment  établies  & des  foufflcts  très -grands  , ce  qui  rend  le  travail  beaucoup 
plus  aile. 

6.  Le  maître  forgeron  arrive  ordinairement  avec  deux  compagnons  & 
fes  deux  foulïlets  ; comme  il  travaille  prcfquc  toujours  pour  des  maré- 
chaux & pour  des  ferruriers,  il  trouve  à emprunter  un  foufllet  à deux 
vents  pour  la  petite  forge , & une  enclume  pour  forger  les  mifes  : il  trouve 
aulfi  par -tout  des  ouvriers  qui  favent  mener  le  marteau;  car  on  forge 
prefque  toujours  à quatre  marteaux  pour  profiter,  le  plus  qu’il  eft  polïible, 
des  chaudes , & ménager  le  charbon.  Ces  gens  bàtiffcnt  affez  groftiérement 
une  petite  forge  a,  fig.  \ : * en  eft  le  foyer  & le  chevet  ; b , le  fouiHet  à 
deux  vents  ; e eft  un  petit  garçon  qui  le  fait  agir.  On  voit  en  d une  mife 
qui  chautfe , & en  t une  enclume  pour  forger  les  mifes  : cette  petite  forge 
reffemble  en  tout  aux  forges  ordinaires. 

7.  La  grande  forge,  fig.  2 , 3 & 4,  mérite  plus  d’attention:  les  forgerons 
bâtiffent  un  mur  a qui  fait  le  chevet  de  la  forge , & qui  eft  traverfé  par  les 

bufes  & les  tuyeres  des  foulïlets;  devant  ce  mur  a , ils  font  avec  des  pierres  1 

& quelquefois  avec  des  morceaux  de  bois , le  foyer  e de  la  forge  qu’ils  rem- 
pliflent  de  cendres  & de  frafil , ou  plutôt  de  cralfe  de  forge;  au-devant,  un 
peu  plus  loin  du  feu  qu’il  n’cft  repréfenté  dans  la  fig.  2 , eft  un  gros  billot 
de  bois  h pofé  debout  ; il  ne  doit  pas  être  plus  élevé  que  le  foyer  de  la 
forge  : c’eft  fur  ce  morceau  de  bois  qu’on  forge  les  enclumes  ; car , comme 
on  ne  chauffe  jamais  le  corps  des  enclumes  que  fur  le  côté  où  l’on  foude 
les  mifes , la  face  oppofée  n’eft  pas  affez  chaude  pour  briller  le  morceau 
de  bois,  fur  lequel  on  a foin  de  jeter  de  l’eau  & des  cendres  quand  il  eft 
ncceflaire. 

8.  Les  forgerons  ambulans  n’ont  ni  courant  d’eau  , ni  autre  machine  équi- 
valente pour  faire  agir  leurs  foufflcts  ; néanmoins  ils  ont  befoin  d’un  vent 
violent  pour  chauffer  fuffilàmment  d’aufli  groffes  maffes  de  fer.  Pour  cet  effet, 
ils  établiffent  derrière  le  mur  a les  deux  grands  foulïlets  h,  l , qu’ils  ont 
apportés  avec  eux  ; ces  foufflcts  ont  fix  à fept  pieds  de  longueur  fur  deux 
pieds  fix  à huit  pouces  feulement  de  largeur.  Ils  ne  peuvent  pas  être  plus 
larges  , parce  que , comme  on  les  fait  agir  avec  les  pieds,  en  refoulant  alter- 
nativement les  deux  panneaux  fupérieurs , il  faut  que  les  pieds  puiffent  être 
placés  à peu  près  au  milieu  de  la  largeur  de  ces  panneaux , pour  les  com- 
primer régulièrement. 

9.  En  jetant  les  yeux  fur  la  fig.  4 , on  voit  que  les  quatre  hommes  qui  font 
debout  l’un  devant  l’autre , ont  un  de  leurs  pieds  fur  le  panneau  fupérieur 
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du  fbufflet  h , Sc  l’autre  pied  fur  le  foufflet  qui  lui  eft  parallèle.  On  conçoit 
qu’en  levant  le  pied  droit  pour  porter  tout  le  poids  du  corps  fur  le  pied  gau- 
che, & enfuite  le  pied  gauche  pour  porter  tout  le  poids  du  corps  fur  le  pied 
droit  , on  refoule  alternativement  les  deux  foufflets.  Mais  il  faut  une 
puilfance  qui  falTe  relever  les  foufflets  quand  ils  font  déchargés  du  poids  des 
quatre  hommes  : deux  perches  pliantes  i k.  font  cet  office,  au  moyen  d’une 
corde  qui  lie  le  haut  de  chaque  perche  avec  l’extrémité  l des  foufflets  : ces 
perches  font  la  fonction  de  deux  grands  retforts  ; elles  relevent  les  foufflets 
quand  ils  font  déchargés  du  poids  des  hommes.  Il  eft  vrai  que  l’aéhon  des 
hommes  fur  les  foufflets  eft  diminuée  de  la  force  qu’il  faut  pour  plier  les  reiforts  ; 
mais  il  en  relie  encore  alfez  pour  faire  un  vent  très  - violent.  L’exercice  des 
fouffleurs  cft  fatigant  ; cependant  quand  le  fer  eft  chaud  , ces  fouffleurs  def- 
ccndent  de  deffiis  les  foufflets  pour  prendre  chacun  un  marteau  ; & quand  la 
mife  eft  en  place , ils  remontent  promptement  fur  les  foufflets , afin  de  ne 
point  laiffer  refroidir  le  fer  & économifer  le  charbon. 

10.  Pour  donner  une  chaude  au  corps  de  l’enclume,  on  creufe  un  trou 
dans  la  cendre  qui  fait  le  fond  de  la  forge , & on  le  remplit  de  charbon , foit 
charbon  de  terre,  foit  charbon  de  bois  , félon  les  endroits  où  ils  travaillent  i 
mais  les  forgerons  prétendent  que  quand  on  peut  avoir  de  ces  deux  efpeces 
de  charbon , le  mieux  eft  de  les  mêler  enfemblc  ; que  le  feu  en  eft  plus  aétif, 
& qu’il  fe  forme  moins  de  crafle  dans  la  forge.  Ou  pofe  la  fitee  de  l’enclume 
qu’il  faut  chauffer  fur  le  lit  de  charbon  ; on  en  ajoute  encore  tout  autour  ; & de 
tems  en  tems  le  maître  forgeron  d,  fig.  j , qui  (ait  ici  la  fonction  d'attifeur , 
attire  à lui  les  crafTes,  & fourre  de  nouveau  charbon  fous  l’enclume  , princi- 
palement du  côté  des  foufflets. 

11.  Il  ne  Faut  pas  que  le  vent  des  foufflets  donne  fur  le  fer  quand  on  veut 
chauffer;  c’eft  pourquoi  le  jaugeur  c ,fig.  2,  foutient  continuellement  l’en- 
clume un  peu  élevée  au  - delfus  du  vent,  tandis  que  l’attifeur  fait  paffer  du 
charbon  par-deffous.  Si  le  feu  s’anime  trop,  l’attifeur  prend  de  l’eau  avec 
la  febille  g,  fig.  1 $ ; il  la  jette  fur  les  endroits  où  le  feu  eft  trop  vif,  & ordi- 
nairement il  ajoute  en  ces  endroits  une  pellée  de  charbon  de  terre  mouillé  ; 
car  ici , comme  dans  toutes  les  autres  forges,  il  faut  que  le  charbon  falfe 
une  croûte  qui  tienne  lieu  du  dôme  des  fourneaux  de  réverbère.  Une  enclume 
de  deux  cents  pefant  peut  être  chauffée  & en  état  de  recevoir  des  mifes  en 
moins  d’une  heure  ou  de  cinq  quarts  heure. 

12.  Après  avoir  expliqué  comment  on  donne  une  chaude  à la  grande 
forge , je  vais  fuivre  en  détail  la  façon  de  joindre  au  corps  F , fig.  6 , toutes  les 
mifes  qui  font  néceflaires  pour  en  faire  une  enclume  parfaite.  La  première  opé- 
ration confifte  à faire  à un  des  côtés  & au-deifous  du  corps  de  l’enclume  F , 
fig.  6,  des  trous  fèmblables  à L ,fig-  14:  on  vetra  dans  la  fuite  qu’au  moyen 
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de  ces  trous  dans  lefquelson  a parte  une  barre  de  fer  qui  répond  à un  levier  de 
bois,  on  a un  ringard  volant  qu’on  nomme  jauge , au  moyen  duquel  l’ouvrier 
manie  une  groife  marte  de  fer  avec  beaucoup  de  facilité.  L’ouvrier  c ,fig.  i , 
qu’on  nomme  / augtur  , eft  aiîis  fur  fa  jauge  pendant  que  le  fer  chauffe  -, 
m eft  le  manche  de  cette  jauge  ; n eft  la  clef  ou  cheville  qui  le  traverfe  en  croix  ; 
le  jaugeur , en  appuyant  tantôt  fà  cuifle  droite  , tantôt  fà  gauche , fur  cette 
cheville  , tient  l’enclume  dans  la  lïtuation  qu’il  juge  la  plus  convenable  ; o eft 
le  barreau  de  fer  qui  entre  dans  les  trous  qu’on  a faits  au  corps  de  l’enclume. 

13.  Il  a donc  fallu  percer  un  trou  L,  fig.  14.  Pour  cela  on  rranfporte  à 
la  grande  forge  le  corps  d’enclume  F , fie.  6,  par  les  ringards  i,  k , qui 
font  bien  plus  longs  qu’on  11e  les  a reprélentés  dans  la  figure  : on  place  fur 
ips  charbons  la  face  g h,  qu’il  faut  chauffer  -,  quand  elle  eft  fuffifàmment 
chaude , on  met  la  face  f e fur  le  billot  b de  la  grande  forge  ; & avec  le 
mandrin  d , fig.  5 , fur  lequel  on  frappe  à coups  de  maffe,  on  fait  le  trou  <, 
fig.  6,  qui  doit  avoir  trois  pouces  de  profondeur  , & être  régulièrement 
percé,  afin  que  le  barreau  0 de  la  jauge  m ventre  bien  jufte.  Comme  dé- 
formais on  n’aura  plus  befoin  des  ringards  i,  k,  on  les  coupe,  & on  chauffe 
la  face  f h g,  fig.  6,  pour  faire  un  pareil  trou  au  milieu  du  defTous  de 
l’enclume  ; quelquefois  on  en  fait  encore  un  à la  face  f e.  Quand  le  bar- 
reau de  la  jauge  eft  bien  aflujetti  dans  les  trous , le  jaugeur , fig.  2 , prenant 
un  point  d’appui  fur  un  morceau  de  bois  qu’on  voit  au  - deffus  de  e , & faifîf. 
faut  à deux  mains  la  clef  de  la  jauge  N , tranfporte  avec  promptitude  & 
facilité  cette  groffe  maffe  de  fer , du  feu  fur  le  billot  h , & il  retourne  l’en- 
clume de  façon  que  la  face  qui  était  en  - defTus  à la  forge  pofe  fur  le  billot, 
& que  la  face  qui  était  expofée  à la  chaleur  du  feu  foit  en-deffus.  Pendant 
qu’on  fait  ces  opérations  à la  grande  forge , on  prépare  les  mifes  à la  petite 
forge , ou  plutôt  elles  on  été  préparées  d’avance , ainfi  que  je  vais  l’expliquer. 

14.  On  fortifie  le  devant  de  l’enclume  par  une  efpece  de  pilaftre  G,  fig. 
10,  qu’on  nomme  Yeflomac , ou  la  poitrine  ; on  forge  cette  rnife  telle  qu’on 
la  voit  en  G ; on  martele  la  face  qui  doit  être  pofée  fur  le  corps  de  l’en- 
clume ; & après  avoir  .chauffé  à la  grande  forge  là  face  Ikfe  du  corps  de 
l’enclume,  fig.  6 , & en  même  tems  à la  petite  forge  la  mife  G,  fig.  10, 
on  la  foude  fur  le  corps  de  l’enclume,  comme  on  la  voit  en  H,  fig.  10. 
11  faut  que  la  mife  foit  bien  également  chauffée  dans  toute  Ion  étendue,  & 
bien  conduire  le  feu  de  la  groife  forge , pour  ne  point  brûler  le  fer  aux 
angles  du  corps  de  l’enclume. 

if.  On  élargit  la  table  île  l’enclume  en  foudant  la  mife  R,  fig.  n , à 
l’endroit  marqué  I,  I , fig.  12.  Cette  mife  qu’on  nomme  la  paroi,  forme 
une  efpece  de  couronnement  au  pilaftre  G > & avec  la  tranche  S , vignette , 
fig.  1 3 , ou  la  chafle  d , ibid.  fig.  f , on  donne  une  forme  arrondie  à ces  deux 
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mifes  qui  forment  des  efpeces  d’arcades  : ces  mires  fortifient  l’enclume , fans  en 
augmenter  de  beaucoup  le  poids.  Quelquefois  on  met  une  pareille  mife  Y .fig. 
1 4 , au  bas  de  l’enclume , pour  en  former  le  pied  ; mais  ordinairement  on  forme 
le  pied  des  enclumes , en  rapportant  fur  les  côtés  deux  mifes  , fig.  I f , comme 
on  le  voit  en  M M ,fig.  16  ; & le  pied  du  milieu  qui  eft  pris  fur  la  piece 
G,  fig.  10,  eft  ou  arrondi , comme  on  le  voit  fig.  1 6 , ou  bien  avec  la 
chafTe  d , vignette  , fig.  q , on  lui  donne  la  forme  d’un  petit  iocle  : aux  fort 
grolfcs  enclumes  , on  fortifie  le  pied  par  des  mifes  pareilles  à oeiles  dont  nous 
venons  de  parler,  mais  qui  font  de  moitié  moins  grolfes. 

16.  Le  pied,  la  poitrine,  ou  l’cllomac  de  l’enclume  , & la  paroi  étant 
formés  & foudés  au  corps  , il  faut  rapporter  aux  deux  bouts  de  l’enclume  O , 
fig.  17,  deux  pièces  femblables  N , lefquelles  font  faillie  i ce  qui  fé  Fait  eu 
fondant  à l’endroit  O la  mife  P , fig.  19.  On  fait  chauffer  à la  greffe  forge  le 
corps  de  l’enclume , feulement  à l’endroit  où  l’on  doit  rapporter  la  mife  : 
on  fait  chauffer  à la  petite  forge  la  partie  de  la  mife  qui  doit  être  foudée 
au  corps  de  l’enclume.  11  eft  clair  qu’on  ne  peut  frapper  que  fur  le  bout 
de  la  mife  ; mais  le  fer  qui  eft  fort  chaud  bourfouffle  de  tous  les  côtés  i & 
des  forgerons  rabattent  les  bavures , pendant  que  d'autres  frappent  fur  le 
bout  , après  quoi  la  mife  fe  trouve  foudée  , comme  on  le  voit  en  N , fig.  17. 
La  mife  P , fig.  16  .doit  être  de  même  largeur  que  l’enclume  , y com- 
pris la  paroi  qui  fait  partie  de  la  table  de  l’enclume:  cette  mife  eft  formée 
de  deux  ou  trois  pièces  de  fer  foudées  enfemble  ; elle  forme  par  le  bas  une 
efpece  de  confolc , & fouvent  on  la  fait  repofer  fur  un  petit  talon  que  l’on 
ménage  au  corps  même  l’enclume  : cette  piece  fe  nomme  le  talon.  Quand  elle 
eft  bien  foudée,  ou  coupe  avec  la  tranche  le  ringard  q,  fig.  19  ; on  emporte 
avec  des  tranches  fines  le  fer  qu’il  y a de  trop  , & l’on  achevé  de  donner  à 
petits  coups  de  marteau  la  forme  régulière  que  doit  avoir  ce  talon. 

17.  Aux  enclumes  quarrées  , qui  ont  des  talons  tels  que  ceux  des  figures 
18  & 20  , on  foude  deux  talons  Q_,  R ; mais  aux  enclumes  qui  ont  une 
bigorne,  on  foude  au  côté  droit  une  mife  conique  , fig.  22»  cet:e  mife 
doit  être  pofee  fur  une  faillie  qui  la  fortifie  en-deflbus  : on  la  répare  en- 
fuite  à la  tranche  ; 011  la  pare  au  marteau,  à petits  coups,  comme  les  talons. 
Il  y a des  enclumes  qui  ont  deux  bigornes,  une  ronde,  & l’autre  à pins. 
Ces  bigornes  font  quelquefois  un  relTaut , comme  en  l,  fig.  21  , qui  fe 
forme  avec  la  chaflc  ; & fouvent  on  fait  auprès  un  trou  quarré  , dans  lequel 
on  met  un  cifeau  ou  une  tranche  qui  fervent  à couper  le  petit  fer  qu’011 
vient  de  forger  ; on  y met  encore  une  griffe  qui  fort  à foire  des  cnroulemcns. 

18.  VoilX  l’enclume  forgée;  il  ne  s’agit , pour  la  finir,  que  de  former 
la  table , c’cft-à-dire , d’en  couvrir  la  fupcrficie  avec  une  lame  d’acier  qui 
doit  être  trempé.  C’eft  fur  quoi  la  pratique  des  ouvrirers  varie  beaucoup. . 
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19.  D’abord  il  faut  couvrir  d’une  lame  de  fer  forgé  les  vieilles  en- 
clunies  qu’on  veut  recharger  d’acier,  parce  que  l’acier  fe  foude  mieux  avec 
le  fer  qu’avec  l’acier  ; ainG  les  uns  commencent  par  couvrir  de  fer  les 
vieilles  enclumes , & d’autres  arrangent  fur  une  planche  de  fer  Z Z , fig.  23  , 
des  barreaux  d’acier  a a , qu’ils  retiennent  par  des  entailles  faites  à la  planche 
de  fer  , & par  un  lien  ou  bride  b b.  En  forgeant  le  tout  cnfcmble,  ils  ont 
une  table  de  fer  couverte  d’une  lame  d’acier  qu’ils  rapportent  fur  l’enclume  ; 
& cette  lame , partie  fer , partie  acier , contribue  à lier  les  talons  avec  le 
corps  de  l’enclume  ; elle  ne  s’étend  point  fur  les  bigornes  , où  l’on  fe  contente 
de  mettre  des  lardons  d’acier  qui  s’étendent  de  la  table  fur  les  bigornes.  D’au- 
tres plient  une  lame  d’acier  mince  & bien  recuite  , comme  on  le  voit  en_y  , 
fig.  2+  } ils  la  partent  enfuite  à la  forge , & ils  l’appliquent  par  mifes  fur  les 
enclumes  neuves.  Quand  ils  réparent  des  enclumes  qui  ont  déjà  été  acérées , 
ils  foudeut  les  mifes  d’acier  y , fur  une  plaque  de  fer  Z , & ils  foudent 
l’un  & l’autre  enfemble  fur  l’enclume  : cela  ne  le  pratique  guere  que  pour  les 
petites  enclumes  , telles  que  la  bigorne , fig.  2 6.  L’ufage  le  plus  ordinaire , qui 
eft  le  plus  expéditif  & qui  e(l  fort  bon , eft  de  tremper  bien  dur  la  verge  d'acier  g, 
fig.  2f , & de  la  rompre  par  petits  morceaux  f d’environ  un  pouce  de  hauteur. 

20.  On  arrange  ces  petits  parallélipipedes  d’acier  dans  un  chalfis  de  fer  i, 
auquel  eft  foudé  un  ringard  h ; on  retient  ces  petits  morceaux  d’acier  avec 
des  coins  aulli  d’acier  ; on  leur  donne  une  bonne  chaude  ; & après  avoir  frappé 
quelques  coups  de  marteau  fur  le  plat,  on  en  donne  de  légers  fur  le  champ 
& fur  toutes  les  faces , afin  de  les  bien  fouder  enfemble  ; 011  finit  par  frapper 
fur  le  plat , & alors  on  a une  mife  d’acier  prête  à être  appliquée  fur  l’en- 
clume : il  en  faut  ordinairement  trois  pour  couvrir  une  grande  enclume.  Si 
l’on  a à charger  d’acier  une  enclume  déjà  acérée  , on  commence  par  fouder 
defliis  une  lame  de  fer;  ou  bien  on  arrange  les  morceaux  d’acier  dans  un 
chalEs<f,  fig.  2f  , qu’on  pofe  fur  une  femelle  de  fer  cc  , & l’on  forge  le  tout 
enfemble  : e eft  la  frette  ou  le  lien  de  fer  qui  contient  les  morceaux  d’acier  f , 
comme  on  le  voit  en  d.  On  laifle  refroidir  l’enclume  dans  la  forge , pour  que 
l’acier  ne  fe  durciffe  pas  ; & quand  l’enclume  eft  froide  , deux  ouvriers  en 
liment  & en  unifient  la  table^^c  un  gros  carreau. 

21.  Les  bigornes  ( a ) dc^Waudcronniers  ou  des  éperon  niers.jfg.  26  , 
n’exigent  pas  tant  de  façons.  Pour  les  fabriquer,  on  emploie  un  barreau  de 
fer  m , n,fig.  27  , de  cinq , fix  ou  fept  pouces  en  quarré  , fuivant  la  groffeur 
des  bigornes  qu’011  fe  propofe  de  forger  ; on  foude  une  virole  de  fer  en  n, 
pour  faire  le  pied  ou  le  renflement  qu’on  voit  en  o,  fig.  28;  & l’on  appointit 

(a)  Bigorne.  11  eft  probable  que  ce  mot  vient  de  bicorne , c’eft-à-dire,  qui  a deux 
cornet  ; néanmoins  les  ouvriers  appellent  bigorne  une  enclume  dont  deux  ou  un  fcul 
talon  fe  terminent  en  pointe'. 
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l’extrémité  p de  ce  barreau , pour  lui  donner  la  forme  qu’on  voit  en  f , fig.  29  : 
enfuite  on  coupe  ce  barreau  en  m ,fig.  27.  Alors  on  refend  le  corps  de  la  bi- 
gorne  cm,  fig.  28  ; quelques-uns  rabattent  les  deux  parties,  comme  on  le 
voit  pondue  en  1 1 , & ils  foudent  au  - deflus  la  partie  u , x ,fig.  2 6 , qui  a été 
forgée  à part  : on  fait  enfuite  les  parties  plates  y avec  des  mifes  s mais  d’autres 
ouvriers , en  refendant  le  corps  de  la  bigorne  en  s , fig.  28  , font  une  gueule 
de  loup  r,fig.i  9,  dans  laquelle  ils  foudent  le  tenon  s de  h fig.  30,  comme 
on  le  voit  en  1 1 , fig.  3 1 . Enfin  , l’on  rapporte  deifus  une  plaque  de  fer  chargée 
d’acier  -,  on  étire  les  parties  1 1 -,  & la  bigorne , fig.  26  , eft  finie.  La  première 
méthode  qui  eft  plus  llmple,  eft  toutaufli  bonne. 

22.  Il  refte  à expliquer  comment  on  trempe  les  enclumes.  Pour  tremper 
une  enclume , on  ne  chauffe  point  avec  des  foulflets  : on  fait  en  terre  une  folle 
ou  petit  folfé  a a,  fig.  34,  qui  dans  le  fourneau  ü a un  pied  de  profondeur 
verticale,  & qui,  par  un  de  fes  bouts  c,  gagne  par  un  plan  incliné  la  fur- 
face  du  terrein  : on  pofe  de  travers  fur  la  partie  creufe  de  ce  folfé  des  barres 
de  fer  d ,d  , d , qui  doivent  être  allez  fortes  pour  fupporter  l’enclume. 

23.  Comme  il  faut  que  la  furfacc  acérée  de  l’enclume  foit  fort  dure,  & 
qu’elle  foit  unie,  on  doit  éviter  qu’il  ne  fe  levé  d’écaille  fur  le  métal  5 pour 
cela  on  fait  une  cage  en  tôle  t e , fig.  34 , dont  les  bords  font  élevés  d’environ 
quatre  pouces  ; l’étendue  de  cette  cage  doit  être  un  peu  plus  grande  que  la 
table  de  l’enclume. 

24.  On  pofe  la  cage  de  tôle  fur  les  barres  d,  d,  d,  qui  forment  la  grille 
du  fourneau  -,  on  ccrafe  de  l’ail  avec  le  marteau  fur  la  table  de  l’enclume  , & 
l’on  met  dans  la  cage  , à l’épaideur  d’un  pouce  & demi  ou  deux  pouces , une 
compofition  faite  avec  de  la  fuie  de  cheminée , de  la  rapurc  de  corne  , de  la 
poudre  de  charbon , du  fel , & d’autres  drogues  qu’on  emploie  ordinairement 
pour  les  trempes  en  paquets.  Ces  différentes  fubftances  détrempées  avec  du 
vinaigre , forment  une  pâte  qu’on  étend  dans  la  cage  e de  tôle,  & fur  laquelle 
on  pofe  la  table  de  l’enclume  -,  on  lutte,  le  plus  cxa&ement  qu’il  eft  poflible, 
les  bords  de  la  cage  avec  le  corps  de  l’enclume  /,/,/;  enfuite  à cinq  ou 
fix  pouces  du  corps  de  l’enclume  on  conftruit  trois  petits  murs  g,  avec  des 
pierres  ou  avec  des  briques , ou  même  avçc  des  morceaux  de  mâche  - fer 
qu’on  lie  avec  de  la  terre  rouge.  On  arrange^^ite  fur  les  barreaux  d,d,  d , 
quelques  tortillons  de  paille  entre  ces  petits  murs  & l’enclume  ; & on  rem- 
plit tout  le  fourneau  avec  du  charbon  de  bois.  O11  met  de  la  paille  enflammée 
fous  la  grille  en  b b-,  les  tortillons  de  paille  s’enflamment,  & allument  des 
charbons  qui  peu  à peu  tombent  embrafés  fous  la  grille  , où  ils  amaflent  beau- 
coup de  braife  : à mefurc  que  le  charbon  fe  confumc , on  y en  ajoute  de 
nouveau  ; car  pour  chauffer  une  enclume , il  faut  près  de  deux  demi-queues 
de  charbon  ; on  continue  ainfl  jufqu’à  ce  que  l’enclume  foit  devenue  couleur 
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de  cerife  , fi  c’eft  de  l’acier  de  Stirie  , qu’on  nomme  acier  de  Hongrie  ; & 
tirant  un  peu  au  blanc  , li  c’eft  de  l’acier  commun  : alors  on  retire  l’enclume 
de  fon  fourneau  pour  la  jeter  dans  un  ruilTeau  , ou  dans  un  grand  cuvier 
rempli  d’eau  fraîche,  ou  dans  un  balfin  r r , fig.  32. 

2f.  Comme  les  talons  & les  pieds  de  l'enclume  font  plus  évafcs  que  le 
corps , on  a la  facilité  de  la  faifir  avec  une  chaîne  A , fig.  j 3 ; & avec  le  le- 
vier B on  l’enlcve  pour  la  porter  promptement  à l’eau. 

26.  La  fig.  i 3 repréfente  l’élévation  du  fourneau  de  la  fig.  34 , vu  en  per- 
Ipe&ive. 

27.  Les  enclumes  neuves  entièrement  faites  de  bon  fer  forgé,  fe  vendent 
communément  dix  fols  la  livre  ; & les  forgerons  ambulans  achètent  les  eifieux 
rompus  & les  vieilles  enclumes  de  bon  fer  fur  le  pied  d’un  fol  , ou  cinq  à 
fix  liards  la  livre  ; mais  communément  on  leur  fournit  le  charbon , le  fer 
& l’acier , & l’on  convient  avec  eux  du  prix  de  la  façon  qui  va  à dix  écus 
ou  quarante  liv.  pour  chaque  enclume  , fuivant  les  réparations  qu’elle  exige. 

28-  Ces  mêmes  ouvriers  ambulans  réparent  quelquefois  les  battans  des 
groifes  cloches.  C’eft  une  mauvaife  méthode  que  de  charger  ces  battans  , en 
mettant  aux  endroits  qu’on  veut  fortifier,  des  anneaux  de  fer  ; car  comme 
ces  anneaux  s’étendent  par  les  coups  de  marteau  qu’011  donne  pour  les  fouder 
avec  le  battant,  la  mife  annulaire  ne  fe  foude  jamais  bien.  Il  eftplus  à pro- 
pos d’ajouter  des  mifes  d’autre  forme , & en  plus  grand  nombre  ; mais  le  mieux 
eft  de  donner  une  bonne  chaude  à la  partie  du  battant  qu’on  veut  groflir , 
de  creufer  avec  une  grofle  tranche  des  filions  fuivant  la  longueur  du  bat- 
tant dans  ces  filions  des  mifes  auxquelles  on  a donné  la  forme  d’un  quar- 
tier d’orange. 

o -s&n  , ■ f 

EXPLICATION  (D  E S FIGURES. 

JE'i  G.  1 , a , la  petite  forge  ; b , le  foufflet  à deux  vents  ; c , le  petit  fouf- 
fleur  > d y mife  qui  eft  à la  forge  5 e , enclume  pour  les  mifes. 

Fig.  2 , 3 & 4 , grande  forge  ; a , chevet  de  cette  forge  ; A , billot  de  bois 
fur  lequel  on  forge  \c  , le  jaugeur  qui  eft  alfis  fur  la  jauge  ; m,  manche  de  la 
jauge  ; n,  clef  qui  fert  à tourner  l’enclume  ; o , fer  de  la  jauge  ; au  - deflus 
de  e eft  un  billot  qui  fert  de  point  d'appui  à la  jauge  m o ; d , le  maître  ou 
l’attifcur  qui  tire  les  craflcs  avec  un  fourgon  -,  A / , fouftlets  fur  lefquels  font 
montés  quatre  fouftleurs } i k , perches  qui  par  leurrcfl'ort  relèvent  les  fouftlets. 

fig.  5 , c , un  tas  ; m , une  grofle  enclume  finie  ; d,  un  mandrin  ou  étampe 
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emmanché  comme  un  tranche  ; fi,  une  chaiTe  emmanchée  comme  un  marteau , 
& qui  fert  à former  les  creux  où  le  marteau  ne  peut  atteindre. 

Fig.  G , F , un  corps  d’enclume  formé  de  quatre  parallélipipedes  femblables 
à A , fig.  7 ; B , ringard  qui , après  avoir  été  joint  à la  piece  A , cft  enfuite 
comme  C , fig.  8- 

Fig.  9 , deux  pièces  femblables  à A , C , fig.  7 & 8 , jointes  l’une  à l’autre  ; 
deux  pièces  femblables  à E , D , fig.  9 , forment  le  corps  de  l’enclume  ,fig.  G. 

Fig.  10,  G,  mi fe  préparée  pour  former  l’cftomac  que  l’on  voit  en  place 
fur  l’enclume  H,  même  figure. 

Fig.  11,  R,  mife  préparée  pour  former  le  bandeau  ou  paroi  II  de  l’en- 
clume, fig.  12. 

Fig.  1 g , S ( dans  la  vignette  ) la  tranche  : o , o , n , q , ditférens  marteaux  ; 
g , febille  pour  jeter  de  l’eau  fur  le  feu. 

Fig.  14,  une  enclume  renverfée  pour  faire  voir  comment  on  difpofe  quel- 
quefois le  pied  des  enclumes  avec  la  mife  Y. 

Fig.  1 f , mife  préparée  pour  faire  le  pied  des  enclumes. 

Fig.  16,  autre  manière  de  dilpofer  le  pied  des  enclumes  avec  les  deux 
mifes  MM. 

Fig.  17 , enclume  à laquelle  il  manque  un  talon  du  côté  de  O. 

Fig.  ig,  enclume  quarrée  qui  cft  pourvue  de  fes  deux  talons  Q_R. 

Fig.  19  , mife  préparée  pour  former  le  talon  O de  l’enclume  de  la  fig.  17. 

Fig.  20,  enclume  quarrée  parfaite  de  tous  points. 

Fig.  21 , enclume  à bigorne. 

Fig.  22,  mife  préparée  pour  faire  la  pointe  de  la  bigorne. 

Fig.  25  , a a , barreaux  d’acier  arrangés  fur  une  femelle  de  fer  { { , & def 
tinés  à charger  d’acier  une  enclume  que  l’on  veut  réparer. 

Fig.  24,  autre  difpoiition  d’une  mife  d’acier  pour  charger  une  enclume. 

Fig,  2<; , autre  façon  de  faire  les  mifes  d’acier. 

Fig.  26  , bigorne  du  chauderonnier  en  état  de  perfcéfion. 

Ftg.  27 , barreau  de  fer  coupé  en  m ; la  partie  m p fert  à faire  le  corps 
d’une  bigorne;  n,  anneau  ou  virole  que  l’on  y foude  pour  former  le  ren- 
flement o de  la  fig.  28- 

Fig.  28  , s , point  où  l’on  fend  la  partie  du  barreau  m p , fig.  27  , pour  faire 
les  orillons  ponctués  tt.  , 

Fig.  29,  r,  gueule  de  loup  faite  pour  recevoir  la  mife^./jj.  30,  comme 
on  le  voit  dans  la  fig.  3 1. 

Fig.  32  , baftin  où  l’on  trempe  les  enclumes. 

Fig.  3 3 , fourneau  où  l’on  chauffe  les  enclumes  avant  de  les  tremper. 

Fig.  34,  détail  & coupe  de  ce  fourneau. 
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EXPLICATION 


De  quelques  termes  qui  ont  rapport  à la  forge  des  enclumes • 


A 

A. Ttiseür:  ouvrier  qui  avec  un 
fourgon  arrange  les  charbons  , & retire 
les  cratfes. 

B 

B I O o R N E : talon  qui  fc  termine 
en  pointe.  Les  bigornes  des  chiudcron- 
niers  & des  éperonniers  font  différen- 
tes de  celles  des  fermiers  & des  maré- 
chaux. 

E 

Enclume  coulée  : ces  enclumes 
font  faites  de  fer  fondu.  l es  enclumes 
de  loupe  font  faites  avec  du  fer  qui  a 
pallë  à l’affinerie  , qui  a reçu  que  ques 
coups  de  marteau  , mais  qui  n a point 
été  étiré:  les  meilleures  enclumes  font 
faites  de  fer  forgé  & étiré. 

Estomac:  on  nomme  ainfi  une 
mife  faite  en  forme  de  pilalfrc  , A.  que 
l’on  foude  fur  le  devant  des  enclumes. 

G 

Griffe:  piece  de  fer  refendue  : 
on  engage  dans  cette  fente  un  merceau 
de  fer  rouge  dont  on  veut  faire  une  vo- 
lute ou  d'autres  arrondilfemens. 

J 

Jauge  : barreau  de  fer  qui  a un  grand 
manche  de  bois  ; ce  manche  eft  traverlè 
par  une  cheville  de  bois  qu'on«omme 


la  clef  : la  jauge  fert  à manier  l’enelum* 
pour  la  tenir  en  fituation  à la  forge  & 
pour  la  tranfporter  fur  le  billot  où  l’on 
foude  les  mifes  : celui  qui  fait  cette 
opération  fc  nomme  j auge ur. 

M 

Mandrin  : efpece  decheville  acérée 

Îiu’on  emmanche  comme  la  tranche  : il 
fcrt  à percer  le  fer  pendant  qu’il  eft 
chaud. 

Marteler  : c’eft  faire  avec  une 
tranche  ou  un  eifeau  des  entailles  lur 
une  piece  de  fer.  On  martele  les  mor- 
ceaux de  fer  fur  les  faces  qui  doivent 
être  foudées  l’une  à l’autre. 

Mise  : piece  de  fer  qu'on  forge  à part 
pour  lui  donner  la  forme  qu’elle  doit 
avoir  ; on  l'amorce , c’elf-à  dire  , qu’on 
étend  une  de  fes  parties,  pour  qu’elle 
fe  foude  plusexaélement  au  lieu  ou  elle 
doit  être  placée.  Les  mifes  de  loupe 
font  faites  de  fdr  encore  brut  : les  mijes 
de  fer  forgé  font  de  fer  affiné. 

P 

Paquet  : la  trempe  en  paquet  fe  fait 
en  renfermant  dans  une  cage  de  tôle 
les  pièces  qu'on  veut  tremper  , au 
moyen  de  quelques  fublfances  propies 
à durcir  le  fer  & l’acier. 

Paroi  : on  nomme  ainfi  une  mife 
qu’on  foude  au-d,  Ifus  de  Pefomac  pour 
élargir. la  cable:  cette  mile  forme  une 
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efpecedê  bandeau  qui  ftrt  de  couron- 
nement à l 'tflomac. 

Pild:  c’eft  le  bas  del’enclume  qu’on 
élargit  par  des  miles. 

Poitrine:  c’eft  la  même  chofc 
^ qu 'ejlomdc. 

R 

Radouber  : c’eft  rétablir  une  en- 
clume rompue  dans  quelques-unes  de 
fes  parties. 

Ringard:  barreau  de  fer  qu’on 
foude  à un  morceau  de  fer  pour  le  ma- 
nier plus  commodément  à la  forge  & 
fur  l’enclume  : c’eft  une  pièce  polfichc 
qu’on  retranche  après  que  la  piece  de 
fer  etc  forgée  & foudée  au  lieu  où  elle 
doit  être. 

S 

S E B i L L E : jatte  de  bois. 


DES  ENCLUMES. 

Souffleurs  : ce  font  les  ouvriers 
qui  font  jouer  les  fouillées. 

T 

Table  : la  table  d’une  enclume  eft 
la  face  fupéri cure  fur  laquelle  on  forge. 

Talon  : c’eft  une  partie  qui  alonge 
l’enclume  feulement  par  le  haut  : il  ell 
elfenticl  que  cette  mile  foit  bien  foudee 
au  corps  de  l’enclume,  parce  qu  elle  eft 
fréquemment  expofée  à recevoir  de 
grands  coups  de  marteau. 

Tas  : on  nomme  ainlî  une  enclume 
qui  n'cit  ordinairement  qu’un  paralleu- 
pipede.  , , 

Tr  anche  : c’eft  un  gros  ctleau  acere , 
figuré  comme  un  coin  : l’on  emmanche 
au  bout  d’un  morceau , & l’on  frappe 
delfus  pour  couper  le  fer  chaud. 
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De  faire  des  ouvrages  de  fer  fondu  aufli  finis  que  de 

fer  forgé. 

Par  M.  de  Ré  a u m u R. 

SUITE  DE  LA  TROISIEME  SECTION  SUR  LE  FER.;  \ 
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D’âDOUCÏR  LE  FER  FONDU. 

« ^ ■■ a» 

INTRODUCTION. 


Par  M.  Duhamel  du  Monceau. 

T.  Ï^’art  de  faire  le  fer  n’cft  autre  chofe  que  celui  de  tirer  des  mines 
& de  ralfembler  en  une  même  mafle  ce  métal  qui , étant  diftribué  en  petites 
parties  dans  les  entrailles  de  la  terre  , fe  trouve  mêlé  avec  plulïeurs  fubitances 
étrangères  qui  empêchent  qu’on  ne  l’appcrçoive  fous  la  forme  métallique. 
C’eft  ce  que  M.  le  marquis  de  Courtivron  & M liouchu  correfpondant 
de  l’académie,  ont  détaillé  dans  les  trois  lèétions  fur  le  fer;  & ce  travail 
eft,  pour  ainfi  dire  , la  bafe  d’une  infinité  d’autres  arts  , puifqu’il  leur 
fournit  une  matière  fans  laquelle  ils  ne  pourraient  point  opérer.  Il  n’y  a 
effectivement  point  d’art,  qui  ne  fàffe  ufage  de  différons  outils  qui  font 
faits  avec  le  fer,  ou  qui  n’emprunte  le  fecours  de  machines  auxquelles  le 
fer  donne  la  principale  folidité.  Mais  indépendamment  de  ces  arts  où  le  fer 
entre  comme  matière  fubfidiaire,  le  fer  lui -même  exige,  pour  qu’on  en  tire 
tant  de  fecours , différentes  préparations  qui  font  autant  d’arts  particuliers. 
Le  régule  (2  ) une  fois  tiré  de  la  mine,  eft  une  matière  encore  brute  & 
imparfaite , qui  exige  beaucoup  de  préparations,  foit  pour  en  faire  des  ouvra- 
ges de  fonte,  foit  pour  être  mife  en  état  d’être  traitée  fous  le  marteau,  & 


( 1 ) Cette  piece  n’a  point  encore  été 
publiée  en  allemand.  Elle  fait  la  fuite  de 
la  troifieme  fection  fur  le  fer,  inférée  dans 
le  fécond  volume  de  cette  collection , qui 
Tome  XV. 


a paru  en  1774. 

( 2 ) On  donne  le  nom  général  de  régule 
aux  matières  métalliques  fcparées  d’avec 
d'autres  fubitances  par  Iç  moyen  de  la  ftifion, 
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enfiiite  coupée  dans  les  fonderies  , ou  tirée  dans  les  tréfileries , ou  convertie 
en  acier.  Toutes  ces  opérations  méritent  d’ètre  connues  par  d’autres  que  par 
ceux  qui  ont  le  foin  des  fourneaux  & des  forges,  par  des  gens  qui  foient 
plus  en  état  de  méditer  & d’imaginer  des  expériences  qui  fàlfent  apperce- 
voir  des  moyens  d’opérer  plus  promptement  & plus  fùrement,  pour  faire 
des  fers  qui  loient  propres  à diiférens  ouvrages.  Le  travail  de  M.  de  Réau. 
mur  fur  le  fer  fondu , que  l’académie  juge  à propos  de  faire  imprimer , cil 
une  preuve  de  ce  que  je  dis.  Il  y a long-tems  qu’on  jette  en  moule  des 
ouvrages  de  fer  fondu;  mais  par  un  travail  immenfe,  M.  de  Réaumur  ell 
parvenu  à rendre  cette  fonte  moins  aigre  , & allez  approchante  de  la  mal- 
léabilité du  fer  forgé.  Il  eft  vrai  que  ce  traité  palfc  un  peu  le  but  que  s’ell 
propofé  l’académie,  en  entreprenant  l’hiftoirc  des  arts  qu’elle  publie.  (3) 
Elle  a bien  apperqu  qu’il  n’y  avait  prefqu’aucun  art  qui  ne  pût  être  per- 
fectionné , & combien  il  ferait  utile  de  leur  procurer  ce  qui  leur  manque  ; 
mais  elle  a fenti  en  même  tems  qu’en  entreprenant  ce  travail  , un  feul  art 
pourrait  occuper  un  académicien  pendant  toute  fa  vie.  Elle  a donc  jugé  plus 
convenable  de  commencer  par  décrire  les  arts  tels  qu’ils  font,  fauf  à elfjyer 
dans  la  fuite  de  les  conduire  à un  plus  haut  degré  de  perfection.  Mais  en 
formant  ce  plan,  l’académie  n’a  pas  prétendu  s’interdire  la  liberté  d'indi- 
quer dans  l’hiftoire  de  ces  arts  les  routes  qu’on  pourrait  fuivre  pour  les 
perfectionner , ni  cacher  les  découvertes  qui  auront  déjà  été  faites  : ce  qui 
fait  voir  qu’elle  ne  s’écarte  point  de  fon  plan  en  publiant  un  ouvrage  fur 
l’adouciflement  du  fer  fondu , qui  s’eft  trouvé  dans  les  papiers  de  M.  de 
Réaumur  : elle  délirerait  même  être  dans  le  même  cas  à l’égard  de  beau- 
coup d’autres  arts. 

2.  Par  ce  qui  a été  dit  à la  fin  de  la  troifieme  feCtion , l’on  a vu  qu’en 
faifant  couler  un  métal  rendu  fluide  dans  des  moules  préparés  pour  le  rece- 
voir , 011  lui  fait  prendre  à peu  de  frais  des  formes  qu’on  11e  pourrait  lui 
donner  par  d’autres  moyens  qu’avec  des  dépenfés  confidérables.  Un  a vu 
avec  quelle  promptitude  on  jette  en  moule  des  marmites  qui  coûteraient 
prefqu’autant  que  celles  d’argent , fi  on  voulait  les  faire  en  fer  forgé  de 
la  même  épailTeur , & aufli  régulièrement  contournées  que  celles  que  l’on 
moule. 

( y ) Si  l’académie  royale  avait  pu  for- 
mer  un  plan  pour  la  publication  des  def. 
criptions  des  arts,  & les  faire  paraître  de 
fuite  dans  un  ordre  preferit  ou  adopté , de 
maniéré  que  les  arts  qui  ont  un  rapport 
marqué  ou  eflentiel  eulfent  été  donnés  au 
public  en  même  tems  , ou  du  moins  im- 
médiatement de  fuite,  nous  aurions  aufli 


formé  notre  collection  félon  une  méthode 
fyftcmatique.  Mais  les  cahiers  ayant  paru 
à Paris  les  uns  après  les  autres  fans  aucune 
liaifon , nous  n’avons  pu  nous  preferire  au- 
cune réglé.  Le  fécond  & le  fixieme  volume 
de  cette  collection  renferment  déjà  des  arts 
relatifs  au  fer,  & nous  en  raflemblons  en- 
core plufleuis  dans  ce  tome  XV. 
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J.  Les  ouvriers  que  l’on  nomme  fondturs  lorfqu’il  s’agit  du  cuivre,  de 
l’argent,  de  l'étain,  &c.  fe  nomment  moulturs  quand  il  eft  queftion  du 
fer.  Cette  différente  dénomination  n’en  établit  point  dans  le  travail  : les  uns 
& les  autres  font  des  moules  en  creux  qu’ils  remplirent  de  métal.  On  tait 
des  moules , ou  avec  du  métal,  comme  font  les  coquilies  qui  fervent  à faire 
les  boulets  i ou  bien  on  forme  ces  moules  avec  du  fable  ou  de  la  terre  , 
comme  on  l’a  vu  à la  fin  de  la  troificme  fcclion.  Quand  il  n’eft  queftion  que 
de  pièces  plates  qui  n’ont  des  ornemens  que  d’un  côté , comme  les  contre- 
cœurs  de  cheminées,  les  plaques  qui  forment  les  poeles  quarrés  , les  chenets 
de  cuilïne , &c.  on  a un  modèle  de  bois  parfaitement  femblable  & égal  à la 
piece  qu’on  veut  couler  en  fer  : ainfi  le  fculpteur  forme  en  bois  tous  les 
ornemens  qui  doivent  être  fur  le  contre-cœur  qu'on  veut  fondre.  On  imprime 
ce  modelé  dans  du  fable  fin  qu’on  a humedé  & battu  ; on  retire  doucement 
le  modèle  fculpté  ; le  creux  du  table  eft  le  moule  où  l’on  doit  couler  la  fonte; 
on  ménage  enfuite  un  petit  canal  depuis  la  gueulé  jufqu’à  ce  moule  , afin 
qu’en  coulant  la  gueule  le  métal  fe  rende  dans  le  moule  de  la  piece  que 
l’on  veut  faire. 

4.  Des  moules  aulfi  fimples  ne  peuvent  convenir  pour  les  pièces  creufes 
& pour  celles  qui  font  terminées  de  tous  côtés  par  des  furfaces  convexes 
ou  concaves.  Il  faut  que  tout  ce  qui  eft  folide  dans  la  piece  fe  trouve  en 
creux  dans  le  table  & entouré  de  fable  de  tous  côtés;  de  forte  que,  pour 
faire  un  moule , il  faut  former  un  vuide  femblable  au  folide  de  la  piece , 
qui  doit  être  renfermée  de  fable  de  tous  côtés , excepté  à l’endroit  du  jet 
par  où  l’on  coule  le  métal , & à quelques  autres  endroits  où  l’on  ménage 
des  ouvertures  pour  laiffer  échapper  l’air. 

f.  Il  y a prcfqu’autant  de  maniérés  de  s’y  prendre  pour  former  les  mou- 
les , qu’on  a de  pièces  différentes  à mouler  ; il  ne  nous  ferait  pas  pofiible 
d’entrer  dans  les  détails  : ainfi  nous  nous  contenterons  de  ce  qui  a été  dit 
à la  fin  de  la  troifieme  feétion , fur  la  façon  de  mouler  les  marmites  & les 
tuyaux  de  conduite,  foit  en  fable  , fuit  en  terre  , d’autant  que  ces  exemples 
fulfifent  pour  l’intelligence  des  mémoires  de  M.  de  Réaumur.  Ce  qu’il  eft 
important  de  favoir , c’eft  que  la  fonte  de  fer  étant  très-aigre,  on  ne  peut 
redrefler  au  marteau  les  ouvrages  de  fer  fondu  ; le  foret  ni  la  lime  ne  peuvent 
point  mordre  deffus.  M.  de  Réaumur  s’eft  propofé  de  corriger  ces  défauts 
& d’adoucir  affez  cette  fonte  de  fer,  pour  la  rendre  traitable  au  foret,  à la 
lime,  & même  un  peu  au  marteau. 

6.  Il  a publié  en  1722  un  ouvrage  qui  a été  bien  reçu  du  public,  quoi, 
qu’il  n’eût  pas,  à beaucoup  près,  épuifé  la  matière,  & que  ce  traité  ne 
fut  qu’une  ébauche  en  comparaifon  des  mémoires  que  nous  publions  aujour- 
d’hui, dans  lefquels  on  trouvera  des  procédés  nouveaux  plus  fins  & plus 
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applicables  à la  pratique  que  ceux  qui  fout  rapportés  darts  fou  premier  ouvrage. 
Nous  avons  cru  que  ce  travail  immenfe  qui  s’clt  trouvé  en  bon  ordre  dans 
les  papiers  de  M.  de  Réuumur , ne  pourrait  être  mieux  placé  qu’à  la  fuite 
des  détails  fur  la  façon  de  mouler  en  làble  & en  terre  , qui  fe  trouvent  à 
la  fin  de  la  troifiemc  feétion  que  Al.  le  marquis  de  Courtivron  & M.  Bouchu 
ont  publiée,  ( 4 ) 

7.  L’utilité  des  recherches  de  M.  de  Réaumur  tournerait  peu  à l’a- 
vantage du  public,  fi  elles  11e  nous  conduiraient  qu’à  faire  des  ouvrages 
de  grand  prix , tels  que  les  palaltres  de  ferrures  , les  bras  de  cheminées  , 
& les  luftres  , qu’on  a vu  fortir  de  la  manufidurc  de  Cône.  Dans  les  ou- 
vrages , le  brillant  que  prend  l’acier  poli , le  beau  bleu  qu’il  acquiert  par  le 
recuit,  la  couleur  d'eau  qu’on  lui  donne  avec  la  pierre  de  fanguine,  étant 
relevés  par  des  filets  d’or , fiifaient  un  effet  admirable.  Mais  le  cuivre  doré  d’or 
moulu,  moins  brillant  à la  vérité,  a l’avantage  d’etre  plus  aile  à travailler, 
& de  ne  point  craindre  la  rouille.  De  plus , quand  ces  pièces  ont  perdu  leur 
mérite  par  un  long  fervice  , on  peut  en  retirer  l’or  & mettre  le  relie  à la 
fonte,  pour  en  faire  de  nouveaux  ouvrages  ; au  lieu  que  ceux  de  fer  devien- 
nent de  la  ferraille  de  nulle  valeur.  D’ailleurs  , ces  beaux  ouvrages  de  fer 
fondu,  qui  coûtaient  beaucoup  moins  que  s’ils  avaient  été  faits  avec  du  fer  forgé, 
étaient  cependant  plus  chers  que  ceux  de  bronze.  Mais  en  laiffantà  part  ces  ou- 
vrages très -finis,  qui  ont  été  une  des  principales  caufes  de  la  décadence  de 
la  manufidure  de  Cône , on  apperçoit  qu’on  peut  tirer  un  grand  avantage 
du  travail  de  M.  de  Réaumur,  en  l’appliquant  à des  ouvrages  moins  recher- 
chés. Après  tout,  le  travail  de  M.  de  Réaumur  cil  une  fuite  d’expériences 
exactement  faites,  qu’il  faut  conlèr ver  à la  pollérité. 

8.  Le  volume  qui  a été  publié  par  M.  de  Réaumur,  indique  comment 
011  peut  adoucir  la  fonte  de  1er,  en  enfetmant  les  ouvrages  dans  des  efpeces 
de  crcufets  remplis  d’une  compolîtion  de  poudre  d’os  calcinés  & de  pouf- 
fiere  de  charbon.  ( f ) Ces  procédés  qu’il  avait  déjà  publiés,  font  rapportés 
dans  les  mémoires  que  nous  fiifons  imprimer;  mais  de  plus  , M.  de  Réaumur 
e(l  parvenu  à adoucir  la  fonte,  en  couvrant  les  ouvrages  tirés  du  moule, 
d’un  enduit  fait  avec  des  fubitances  capables  de  produire  cet  adoucilfement. 
Ayant  jugé  enfuite  qu’il  pouvait  adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondu  , en  fai- 
fant  palier  le  métal  en  fufion  dans  des  creulèts  capables  , par  leur  com- 
polition  , d’adoucir  la  fonte  , ou  en  fondant  le  métal  avec  des  fubitances 


(4)Lorfque  je  publiai  le  fécond  volume 
de  cette  collection  , je  crus  devoir  ditfèrer 
de  donner  le  détail  de  tous  ces  procédés, 
jufqu'à  cc  qu’ils  aillent  été  examinés  ét  con- 
firmés par  des  expériences  bien  conftatées. 


( O Le  verre  même  renfermé  avec  ces 
matières  ou  du  gyple  réduit  en  poudre  dans 
des  creufets , mis  enfuite  dans  un  lourde 
potier , devient  plus  tendre  : il  y prend  une 
couleur  blanche  comme  de  la  porcelaine. 
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propres  à l’adoucir,  le  fuccès  a été  meilleur  & plus  certain.  Enfin  il  a fait 
fes  moules  avec  les  mêmes  fubftances  qu'il  avait  reconnues  propres  à adou- 
cir la  fonte  de  fer , & il  a recuit  les  pièces  fondues  dans  les  moules  même 
où  elles  avaient  été  coulées , ce  qui  a Amplifié  l’opération  & beaucoup  alluré 
la  réuûitc.  On  trouvera  encore  dans  ces  mémoires  plufieurs  détails  curieux 
& utiles , fur  la  façon  de  jeter  en  fonte  des  ouvrages  délicats , ou  qui  exigent 
pas  beaucoup  de  précilion. 

9.  Le  nouvel  art  d’adoucir  la  fonte  de  fer,  que  l’académie  donne  aujour- 
d’hui au  public , eft  divifé  en  trois  parties.  La  première  contient  cinq  mé- 
moires. Le  premier  traite  des  différentes  efpeces  de  fonte  de  fer , & à quoi 
il  a tenu  qu’on  n’ait  fait  jufqu’à  ce  jour  en  fer  fondu  beaucoup  d’ouvra- 
ges qu’on  fait  de  fer  forgé  ; avec  une  idée  des  dilférentes  maniérés  dont  le 
fer  fondu  peut  être  adouci.  Il  s’agit  dans  le  fécond  mémoire  des  différentes 
maniérés  de  fondre  le  fer,  quelles  attentions  il  faut  avoir  pour  jeter  en  moule 
le  fer  fondu  , & pour  retirer  les  ouvrages  des  moules.  On  trouve  dans  le 
troiiiemc  mémoire  des  etfais  de  différentes  matières  pour  adoucir  le  fer, 
& l’on  indique  celles  que  ces  elfais  ou  montré  y être  les  plus  propres.  ( 6 ) 
On  décrit  dans  le  quatrième  mémoire  les  fourneaux  propres  à adoucir  le 
fer  fondu.  Le  cinquième  mémoire,  qui  termine  la  première  partie,  cxpolc 
les  précautions  avec  lcfquelles  on  doit  recuire  les  ouvrages  de  fer  fondu , 
& les  changemens  que  les  diffétens  degrés  d’adouciilemcnt  produifent  dans 
ces  fers  j enfin  comment  on  pourrait  redonner  aux  ouvrages  de  fer  fondu 
la  dureté  qu’on  leur  a ôtées 

10.  La  fécondé  partie  contient  quatre  mémoires.  Dans  le  premier  , l’on  fait 
connaître  comment  on  peut  adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondu , fans  les  ren- 
fermer dans  des  creufets  : on  donne  deux  maniérés  de  procurer  cet  adou- 
cilfement;  on  explique  les  avantages  4e  ces  deux  maniérés  d’adoucir , & le 
grand  jour  qu’elles  donnent  fur  les  caufes  de  l’adoucilfement.  Le  fécond 
mémoire  indique  les  düférens  enduits  qu’on  peut  donner  aux  ouvrages  de 
fer  fondu.  On  trouve  dans  le  troiiiemc  les  dilférentes  maniérés  de  recuire 
les  ouvrages  enduits,  avec  la  defeription  d’un  nouveau  fourneau  qui  y eft 
très- propre.  Le  quatrième  & dernier  mémoire  de  cette  fécondé  partie  eft 
‘deftiné  aux  attentions  qu’il  faut  avoir  pour  empêcher  les  ouvrages  de  le 
voiler  dans  le  recuit,  & la  maniéré  de  redrelfer  ceux  qui  font  voilés. 

11.  La  troifieme  partie  contient  neuf  mémoires.  On  rapporte  dans  le 

( 6 ) L’expérience  a appris  que  le  fer 
fondu  , félon  la  nature  de  la  mine  d'où  il 
elt  tiré,  fuivant  l’efpece  de  cal t inc  ou  fon- 
dant que  l’on  emploie , enfin  félon  la  qua- 
lité de  la  matière  dont  on  fc  fert  pour  le 


feu  de  la  fonte,  a des  propriétés  différen- 
tes , de  meme  que  le  fer  battu  & forgé  qui 
en  réfultc.  Il  elt  en  conféquence  des  ma- 
tières plus  propres  à adoucir  le  fer  fondu 
que  d’autres. 
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premier  les  tentatives  que  l’on  a faites  pour  adoucir  la  fonte  -en  fufion  , & 
pour  conferver  douce  pendant  la  fulion  celle  qui  a été  mife  toute  adou- 
cie dans  le  crcufèt.  On  traite  dans  le  fécond  mémoire  du  choix  des  fontes 
propres  à être  coulées  douces  ; on  fait  voir  que  cette  propriété  etf  naturelle  ' 
à quelques-uns  ; qu’on  peut  par  cet  art  la  donner  à d’autres , & qu’il  y en  a 
qui  ne  font  prelque  pas  fufceptiblcs  d’ècre  adoucies.  On  voit  dans  le  troi- 
Ceme  , que  les  fontes  coulées  douces  : fui  vaut  les  procédés  des  mémoires  pré- 
ccdens  , ont  quelquefois  le  défaut  d’ètre  trop  grilès  ; & l’on  rapporte  les  moyens 
de  corriger  ce  défaut.  Le  quatrième  mémoire  traite  des  précautions  eilénnelles 
pour  jeter  en  moule  la  fonte  douce  : on  fait  voir  que  la  fonte  blanche  elf  trem- 
pée, & que  certaines  fontes  ont  plus  de  diipofition  que  d’autres  à prendre 
la  trempe.  Il  s’agit  dans  le  cinquième  mémoire , des  challis  de  fer  propres  aux 
différentes  efpeces  de  moules  ; comment  on  peut  empêcher  qu’il  ne  fe  forme 
des  toiles  épaiffes  dans  les  moules , & comment  on  tient  enfemblc  les  deux 
moitiés  dont  le  moule  elt  compofé.  On  explique  dans  le  fîxieme  mémoire, 
comment  doivent  être  faits  les  fourneaux  propres  à chauffer  & recuire  les 
moules  de  fable , & comment  il  faut  recuire  ceux  de  terre.  Dans  le  feptieme 
mémoire  on  donne  les  moyens  de  ménager  les  fables  à mouler  ; de  raccom- 
moder les  fables  dont  on  s’ell  fervi  ; de  les  rendre  bons  dans  les  pays  où  le 
terrein  n’en  donne  pas  naturellement  tels  qu’on  les  délires  enfin  , des  ma- 
tières dont  on  peut  faire  les  moules  où  la  matière  a plus  de  difpolition  à 
devenir  douce , que  dans  les  moules  ordinaires  de  fable , de  terre , ou  de 
métal.  Dans  le  huitième  mémoire  on  détaille  les  procédés  qu’on  doit  fuivre  , 
depuis  que  les  moules  ont  été  mis  en  recuit , jufqu’à  ce  que  les  ouvrages 
fondus  en  foient  retirés  s avec  la  manière  de  recuire  les  ouvrages  dans  les 
moules  même.  Dans  le  neuvième  on  parcourt  les  ditférens  ouvrages  qui 
peuvent  être  faits  de  fer  fondu , & t’qr>  avertit  des  précautions  avec  lefquelles 
quelques-uns  veulent  être  jetés  en  moule,  & recuits  ; de  plus  , on  fait 
connaître  quels  font  les  ouvrages  qui  ne  doivent  pas  être  faits  de  cette  fonte 
de  fer  , & comment  on  peut  rétablir  les  ouvrages  où  quelques  parties  ont 
manqué  à la  fonte. 
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PREMIERE  PARTIE. 

Où  l’on  donne  les  caraScres  des  différentes  fontes , tes  différentes  ma- 
niérés de  les  jeter  en  moule  , & où  l’on  enfeigne  à adoucir  les  ouvrages 
qui  funt  fortis  intraitables  des  moules , en  les  faifant  recuire  dans  des 
capacités  où  la  flamme  ne  f aurait  pénétrer. 

«»- ■ ■■  ■=«»• 

PREMIER  MEMOIRE. 

Des  differentes  efpeces  de  fonte  de  fer , ou  de  fer  fondu , & à quoi  il  a tenu 
qu’on  n’ait  fait  jufques  ici  quantité  d'ouvrages  de  fer  fondu  , qu'on  fait  de  fer 
forgé.  Idée  des  différentes  maniérés  dont  U fer  fondu  peut  être  adouci. 

12.  3Le  canuftere  le  plus  lenfible , qui  diftingue  les  octaux  des  minéraux 
& des  pierres,  c’eft  de  fe  laifler  étendre  fous  le  marteau,  d’ètre  malléables. 
Mais  des  que  le  fer  a acquis  cette  propriété,  des  qu’il  a pris,  [pourj  ainfi 
dire  , le  principal  caraélere  métallique,  il  ditfere  des  autres  métaux  , en  ce 
qu’il  n’elt  pas  fufible  par  la  force  du  feu  de  nos  fourneaux.  Tout  fer  forgé  , 
tout  fer  en  barres  , peut  au  plus  être  réduit  en  une  forte  de  pâte  aifez 
molle  pour  tomber  par  gouttes  : & c’eft  ce  que  l'on  nomme  du  fer  chauffé 
fondant ; mais  il  ne  peut  plus  être  rendu  liquide,  comme  le  peuvent  être 
l’or  & l’argent,  le  cuivre,  l’étain  & le  plomb.  On  parvient  pourtant  à le 
mettre  en  fufion  ; mais  c’eft  en  lui  donnant  des  fondans  qui  le  ramènent 
en  quelque  forte  à fon  premier  état , à celui  où  il  était  immédiatement 
après  avoir  été  tiré  de  la  mine:ainil  refondu,  il  perd  fa  malléabilité  & fa 
ibuplelle  j il  redevient  auffi  dur  & aufli  catfant  qu’il  l’était  avant  d’avoir  été 
affiné  : la  plupart  même  des  fondans  le  rendent  très-fpongieux.  Pour 
faire  des  ouvrages  de  fer  forgé  en  barres  , on  cft  donc  contraint  de  tra- 
vailler le  métal  au  marteau  , à la  lime , au  cifeau , au  burin , ou  avec  d’au- 
tres outils  femblables  ; & fi  l’on  en  excepte  le  travail  au  marteau  , c’eft 
prelque  toujours  à froid  qu’on  le  façonne  avec  ces  outils.  Or,  comme 
alors  il  eft  bien  plus  dur  que  lorfqu’il  ell  chaud,  on  n’en  peut  faire  des 
pièces  qui  aient  des  ornemens  recherchés  & finis , qu’avec  un  tems  confi- 
dérable.  Il  y a telle  clef  qui  a occupé  pendant  pluficurs  mois  un  ouvrier 
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habile.  Quand  les  pièces  font  grofles  , la  difficulté  augmente  encore  par  une 
autre  confidération  : on  commence  par  forger  une  mafle  de  fer , compofée 
de  pluficurs  barres,  d’où  l'on  puidc  , comme  d’un  bloc  de  marbre,  tirer  la 
figure  dont  on  a le  deffin  ou  le  modelé.  Cette  mafle  faite  de  diverlès  barres 
foudées  les  unes  contre  les  autres , n’eft  pas  toujours  d’une  tiflure , d'une 
Iblidité  auffi  uniforme  que  le  bloc  de  marbre,  auquel  nous  venons  de  la 
comparer;  fouvent  il  relie  dans  l’intérieur,  des  fentes,  des  crevalfcs  , des 
endroits  mal  réunis  ; & quelquefois  on  ne  parvient  à découvrir  ces  endroits 
défectueux , qu’après  avoir  emporté  bien  du  métal  avec  le  cifeau  : il  n’eft  que 
trop  ordinaire  que  de  pareils  défauts  rendent  inutile  un  long  travail.  Ou 
ell  obligé  d’abandonner  la  piece  pour  en  forger  une  nouvelle  avec  le  même 
rifque;  c’cft  ce  que  les  ouvriers  appellent  faire  un  pâté-,  & il  leur  arrive 
quelquefois  de  faire  deux  ou  trois  de  ces  mauvais  pâtés  avant  de  parvenir 
à une  maire  de  fer  qui  mérite  d’ètre  employée.  Mais  le  prix  de  ces  fortes 
d’ouvrages  peut  encore  mieux  mettre  au  fait  du  tems  qu’ils  demandent.  Les 
curieux  de  fer  bien  travaillé  connaiflcut  à Paris  le  marteau , ou , en  terme 
de  ferrurier,  la  boucle  de  la  porte  cochcrc  de  l’hôtel  de  la  Fcrté , rue  de 
Richelieu.  Il  a coûté  fept  cents  livres,  dans  une  année  où  tout  était  à là 
commune  valeur.  On  paie  quelquefois  plus  cher  des  gardes  d’épées  bien 
cifelées  , qu’on  nomme  par  honneur  des  gardes  d'acier,  quoiqu’elles  ne  foient 
pour  l’ordinaire  que  de  fimple  fer  : tuais  ici  ce  n’eft  point  la  matière  qui 
renchérit  l'ouvrage.  A la  vérité,  ceux  de  fer  de  ce  prix  exceffif  ne  font  pas 
communs  ; il  ferait  même  dommage  qu’on  les  multipliât  jufqu’à  un  certain 
point  ; ce  font  des  chofes  dont  on  peut  fort  bien  le  paflcr , & qui  confomment 
trop  de  tems , qui  peut  être  mieux  employé.  Mais  il  ferait  agréable  qu’on  les 
pût  faire  à jufte  prix  ; & il  ferait  avantageux , fur  - tout  pour  la  décoration 
des  grands  édifices  & des  maifons  des  particuliers  , qu’on  pût  faire  à bon 
marché  de  beaux  ouvrages  de  ce  métal.  Les  balcons , les  grilles , les  portes 
grillées,  les  rampes  d’efcalicr,  ne  font  pour  l’ordinaire  que  d’un  travail  mé- 
diocre ; on  n’y  met  rien  de  bien  limé , de  recherché , de  poli  ; ou  fi  l’on  y veut 
quelque  choie  de  tel , on  eft  forcé  d'abandonner  le  fer  ; on  lui  fubftitue  le 
cuivre , qui , quoique  plus  cher , revient  à beaucoup  moins  étant  mis  en  œu- 
vre. Ce  qu’il  y a en  fer  dans  ces  grands  ouvrages  ne  font  guere  que  des 
barres  ou  des  lames  roulées  ou  contournées , & au  plus  quelques  ornemens 
de  tôle  emboutie,  toujours  longs  à finir,  & rarement  allez  bien  alfemblés 
pour  être  regardés  de  près.  A peine  peut- on  citer  dans  le  royaume  quelques 
grands  morceaux  de  fer  maffif  bien  travaillés  , tels  que  font  les  fa  meule  s por- 
tes du  château  de  Maifon , près  de  Poilly.  Çe  font  de  magnifiques  ouvrages  : 
ma’s  il  n’y  a guere  que  des  fouverains , ou  que  ceux  qui  gouvernent  leurs 
finances  , qui  puiflent  faire  exécuter  quelque  chofe  de  pareil.  On  allure  que 

ces 


Digitized  by  Googl 


D' A D 0 ü C I R LE  FER  FONDU. 

ces  portes , qui  ne  cqjififtent  qu’en  trois  battant , ont  été  autrefois  payées 
foixante  - neuf  mille  écus  ; à combien  reviendraient  - elles  aujourd'hui  ! Enfin 
on  n’ofe  entreprendre  de  grands  & beaux  ouvrages  de  fer  forgé,  à caufé  des 
fommes  exceffives  qu’ils  coûteraient. 

i j.  Le  prix  des  ouvrages  de  cuivre , & même  de  ceux  d’or  & d’argent, 
eft  conlidérablcment  diminué,  par  la  facilité  qu’on  a de  les  jeter  en  moule  , 
& de  les  réparer  quand  ils  en  font  fbrtis  : fans  cette  facilité , nous  n’aurions 
point  ces  fuperbes  ftatues , ces  morceaux  de  bronze  recherchés , & une  infi- 
nité d’ouvrages  de  cuivre  plus  communs , mais  plus  néceflaires.  A la  vérité , le 
fer  avant  d’ëtre  parvenu  à l’état  de  fer  forgé,  le  fer  tel  qu’il  a été  tiré  de  la  mine , 
en  un  mot,  le  fer  qu’on  appelle  fonte  de  fer , fe  coule  en  moule.  Nous  devons 
à cette  maniéré  de  le  mouler  divers  ouvrages  , mais  qui  ne  font  pas  d'une 
grande  beauté  , & qui  n’ont  de  valeur  que  proportionnellement  à leur  poids, 
comme  des  contre -cœurs  de  cheminées,  des  poeles  des  pots,&  des  mar- 
mites, des  tuyaux  de  conduite  d’eau,  des  canons,  &c.  Mais  on  ne  fait  de 
cette  matière  aucune  piece  de  prix  ; les  ufages  même  auxquels  ou  l'emploie 
font  très-bornés  : nous  ofons  pourtant  nous  promettre  qu’on  fera  à l’avenir, 
avec  cette  même  fonte  de  fer,  des  ouvrages  auffi  finis  que  le  peuvent  être 
ceux  de  fer  forgé , ou  même  ceux  d’acier;  qu’ils  engageront  à 11  peu  de  frais  , 
qu’on  ne  craindra  pas  de  les  entreprendre.  Mais  avant  d’expliquer  les  diiférens 
fecrets  qui  en  donnent  les  moyens , & de  faire  fentir  l’étendue  de  l’utilité 
dont  ces  fecrets  doivent  être  pour  un  grand  nombre  d’arts , il  nous  faut  donner 
ici  quelques  notions  des  différentes  fortes  de  fontes  de  fer , de  leurs  qualités , 
& voir  quelles  font  les  difficultés  qui  ont  empêché  qu’on  n’eu  fit  les  ouvrages 
auxquels  nous  ne  doutons  nullement  qu’on  les  emploie  par  la  fuite. 

14.  On  fait  , & nos  mémoires  de  l’art  de  convertir  le  fer  en  acier 
l’auraient  appris  de  reffe,  que  la  matière  qui  coule  du  fourneau  immédiate- 
ment après  que  la  mine  de  fer  a été  fondue , c(l  ce  qu’on  appelle  fonte , & 
eft  un  fer  qui  n’cft  pas  malléable  } que  fon  caractère  eft  d’être  dure  & caf- 
fante.  Quand  cette  matière  a été  moulée  en  ouvrage  , elle  porte  ordinairement 
le  nom  de  fer  fondu  ; les  canons  qui  en  font  faits  font  appelles  des  canons 
de  fer  ou  de  fer  fondu  -,  les  tuyaux  de  conduite  d’eau  , des  tuyaux  de  fer  ou  de 
fer  fondu  ; elle  ne  retient  guère  le  nom  de  fonte  que  quand  elle  a été  coulée 
en  gueufe , ou  fous  quelqu’autre  forme  qu’elle  ne  doit  pas  conferver:  nous 
ne  l’appellerons  auffi  fonte , que  jufqu’à  ce  que  nous  l’ayons  fait  jeter  en 
moule. 

1 f . En  général  , on  peut  diftinguer  les  fontes  , & on  les  diftingue  en 
deux  clades , par  rapport  à la  couleur  de  leur  calfurc  : les  unes  font  des  fontes 
blanches , les  autres  font  des  foutes  grifes.  La  différence  des  mines  a quelquc- 
Tome  XV.  L 
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fois  part  à cette  différence  de  couleur  s Couvent  elle  vient  de  la  maniéré  dont 
ic  fourneau  a etc  chauffé  & chargé.  ( 6 ) 

16.  Quand  on  les  divife  en  fontes  blanches  & en  fontes  grifes,  on  ne 
prend  pourtant  que  deux  termes  moyens  , qui  expriment  leurs  différentes 
couleurs.  Parmi  les  grifes  » il  y eu  a qui  font  prefque  noires  , & qu’on  ap- 
pelle noires  ; & entre  les  blanches  & les  grifes,  il  y en  a d’une  infinité  de 
degrés  de  nuances , dont  les  uns  tirent  fur  le  gris  - noir , & les  autres  fur  le 
gris-blanc  : enfin  parmi  les  blanches  , on  en  trouve  de  plufieurs  blancs  différons. 
Il  y en  a une  lortc  qui  pourraitfaire  clalfc  à part  > on  la  nomme  en  Champagne 
fonte  imitée  : elle  elt  blanche , mais  parfemée  de  taches  grifes  ou  noirâtres  » 
qui  imitent  en  quelque  façon  celles  des  truites. 

17.  La  calfure  des  fontes  blanches  parait  d’une  tiffure  compacte  ; on  n’y 
voit  point  de  grains , conlidérée  attentivement  ; elle  femblerait  plutôt  faite  de 
lames  , mais  très-preifées  les  unes  contre  les  autres  , & qui  11e  lailfent  point 
d’intervalles  entr’elles,  comme  en  laiifent  les  lames  de  fer  forgé.  Quelque- 
fois les  calfures  de  fontes  blanches  parailfent  radiées  : on  y remarque  des 
efpeces  de  rayons  qui  fc  dirigent  à peu  près  vers  le  centre}  quelque  choie 
d’approchant  de  ce  que  l’on  voit  dans  certains  régules  d’antimoine  : ce  ne 
font  pourtant  pas  des  rayons  fi  bien  marqués.  On  obfervera,  & l’on  aura 
befoin  ailleurs  de  fc  rappeller  cette  remarque,  que  le  blanc  des  fontes  les 
plus  blanches  n’elf  pas  de  l’clpcce  de  celui  des  fers  à lames  , ou  de  celui 
de  l’acier  trempé  fondant.  Ces  derniers  blancs  font  éclatans , & l’autre  ell  un 
blanc  mat.  Le  blanc  des  fontes  comparé  au  blanc  brillant  de  certains  fers, 
eft  comme  celui  de  l’argent  mat , comparé  à celui  de  l’argent  bruni  : il  y a 
pourtant  des  fontes  blanches  qui  ont  des  endroits  brillans  qui  ont  quelques, 
lames , quelques  radiations  aifez  éclatâmes } mais  leur  éclat  eft  inférieur  à ce- 
lui des  lames  de  certains  fers. 

1 g.  La  calfure  des  fontes  grifes  eft  toujours  plus  fpongieufe  qr.e  celle  des 
fontes  blanches } elle  approche  plus  de  celle  de  l’acier.  Ordinairement  elles, 
finit  grainées  1 mais  leurs  grain ures'nous  offrent  bien  des  variétés  , dont  il  fera 
très  - important  de  felôuvenir  dans  la  troifieme  partie  de  notre  art.  Les  grains 
des  uns  font  fi  fins  .qu’à  peine  s’apperçoivent-  ils } d’autres  plus  gros,  quoi- 
que très-fins , font  bien  arrondis , bien  détachés  les  uns  des  autres } il  y en  a 


(6)  Cette  différence  de  couleur  & de 
grain  vient  Couvent  de  la  matière  employée 
pour  le  feu  de  la  fonte  , de  l'efpccc  du  bois 
ou  du  charbon  , de  I’efpece  de  la  houille  ou 
du  charbon  de  terre.  Sur  l’emploi  de  la 
bouille  voyez,  l’ouvrage  de  M.  Venel , fur 
V UJ'agc  du  charbon  de  terre , & le  bel  ou- 


vrage de  M.  de  Gcnffane  de  la  Fonte  des 
mines  parle feu  de  charbon  de  terre , Paris, 
1776,  in-40.  On  peut  voir  dans  le  premier 
volume  ia  fonte  du  fer.  Voyez  aulii  le 
Traite’  de  la  préparation  des  mines  , de 
M.  Monnet,  Paris,  177}  , in-4°. 
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d’autres , où  ces  grains  fins  ne  font  pas  fi  bien  terminés  ; dans  d’autres  les  grains 
font  très  - gros  , & entre  celles  qui  ont  cette  forte  de  grainure  il  y en  a dont  les 
grains  font  plus  applatis  , & d’autres  où  ils  font  plus  relevés.  Quelques-uns 
ont  un  cordon  qui  forme  le  contour  de  leur  calfure,  qui  eft  bien  plus  blanc 
que  le  refie , & qui  eft  compofé  de  grains  peu  différens  de  ceux  d’un  acier 
trempe  couleur  de  cerife  : on  les  eftime  aulfi  pour  faire  de  l’acier. 

19.  Si  l’on  examine  au  microfcope  les  fontes , tant  blanches  que  grifes, 
les  blanches  y paraîtront  toujours  d’une  tilfure  compacité  ; 011  y pourra  obfer- 
ver  quelques  lames  plates , parfemées , mais  beaucoup  plus  petites  que  celles 
de  l’acier  : la  même  loupe  qui  fait  appercevoir  celles  dont  font  compofés  les 
grains  d’un  acier  trempe  peu  chaud,  ne  ferait  pas  appercevoir  celles-ci.  Les 
fontes  grifes  parailfent  au  microfcope  d’un  tilfu  tellement  fpongieux , que  tout 
fcmble  un  amas  d’efpeces  de  cryftallifations.  On  croit  voir  auifi  des  broufi 
failles , des  efpeccs  de  végétations  chyfniques , faites  d’une  infinité  de  bran- 
chages entrelacés , mais  compofés  chacun  de  petites  lames  agencées  les  unes 
fur  les  autres.  Si  l’on'placc  au  foyer  du  microfcope  des  grains  des  uns  & 
des  autres , aufli  petits  que  les  grains  d’un  fable  extrêmement  fin  , ils  y pa- 
railfent  plus  tranfparens  que  le  fable  le  plus  cryftallin  ; leur  tranfparence 
& fur -tout  la  vivacité  de  leur  couleur  approchent  de  la  tranfparence  & du 
brillant  du  diamant:  malgré  la  vivacité  de  la  cquleur  qu’ont  alors  les  grains 
des  différentes  fontes , on  diftingue  la  couleur  des  grifes  , de  celle  des  blanches  s 
les  grifes  reifemblent  plus  à l’acier  poli , & les  blanches  à l’argent  poli. 

10.  Nous  venons  de  dire  que  les  fontes  blanches  parailfent  compares 
à la  vue  feule  & au  microfcope  : fi  on  les  compare  avec  les  fontes  grifes, 
elles  font  toujours  telles.  Mais  il  y a des  fontes  blanches  , dont  la  tiifijre 
eft  moins  ferrée  que  celle  des  autres.  Il  y en  a qui  femblent  prefque  grai- 
nées  ; ce  font  ordinairement  les  moins  blanches , celles  qui  n’ont  ni  radia- 
tions , ni  lames  éclatantes  : leurs  grains  pourtant  ne  font  jamais  fi  bien  mar- 
qués que  ceux  des  fontes  grifes , & ne  lailTent  jamais  entr’eux  de  fi  grands 
intervalles.  * 

zi.  Une  autre  remarque  plus  importante  fur  les  fontes,  & qui  regarde 
direélemcnt  l’ufagc  que  nous  voulons  en  faire  à préfent , c’cft  qu’on  peut 
prendre  pour  une  règle  à laquelle  je  ne  connais  point  d’exception  , qu’elles  font 
d’autant  plus  dures  qu’elles  font  plus  blanches.  Quand  elles  font  bien  blan- 
’ ches  , il  n’y  a ni  lime  ni  cifeau  , qui  puiifent  mordre  dciTus;  au  lieu  qu’il 
y a des  fontes  grifes,  & fur -tout  des  fontes  brunes  tirant  fur  le  noir,  & 
avec  cela  bien  grainées  , qui  cedent  à la  lime  ; j’en  ai  trouvé  même  qui  fe 
lailfaient  limer  comme  le  fer,  qu’on  pouvait  percer  aifément  ; & en  géné- 
ral , je  les  ai  toujours  trouvées  d’autant  plus  limablcs , que  leur  couleur 
était  plus  foncée. 

L ij 
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22.  Aussi  tire-t-on  des  fontes  grifes  de  prefque  tous  les  fourneaux  'dont  on 
coule  la  fonte  en  moule , foi:  pour  des  contre-cœurs  de  cheminées,  foit  fur- 
tout  pour  des  pots  , des  marmites,  des  canons , foit  que  les  mines  qu’on  y 
fond  donnent  naturellement  ces  fortes  de  fontes , foit  qu’on  les  y rende  telles , 
par  les  circonftances  qu’on  obferve  en  les  faifànt  fondre.  L’uiàge  ordinaire 
elt  de  ne  point  jeter  dans  des  moules  les  fontes  blanches  des  grands  four, 
neaux  : ce  n’eft  pas  qu’elles  n’en  p ri  dent  bien  la  forme  ; mais  les  ouvrages 
de  fonte,  quelque  grofliers  qu’ils  doivent  relier,  ont  prefque  toujours  befoin 
d’ètre  un  peu  travaillés  après  qu’ils  font  fortis  du  moule  : au  moins  faut- il 
abattre  les  jets  delà  fonte;  on  ne  réulfie  pas  toujours  àlescud'er  affezprés; 
on  veut  emporter  les  inégalités  les  plus  confidérablcs  , les  ébarber  un  peu  ; 
on  pâlie  la  lime,  on  la  râpe  fur  la  plupart  des  marmites;  les  canons  de- 
mandent à être  allézés.  Or  fi  ces  ouvrages  étaient  de  fonte  blanche , ou  ufe- 
rait  dedus  les  outils  fans  rien  opérer. 

ij.  Quoique  nous  ayons  dit  qu’il  y a des  fontes  grifes  qui  fe  biffent 
bien  limer , il  ne  faut  pourtant  pas  efpérer  qu’il  y -en  ait  qui  pourraient 
être  propres  à faire  des  ouvrages  qui  doivent  être  extrêmement  finis  à la 
lime,  être  ci  le  les  & polis  :1a  lime  prend  delfiis;  il  ferait  cependant  prefque 
impolliblc  de  réparer  avec  les  cifeaux  & les  cifelets  des  ornemens  délicats. 
Ces  outils  mordraient  fur  le  fer  fondu  ; le  mal  même , cil  qu’ils  y mordraient 
fouvent  plus  qu’on  ne  voudrait.  Le  fer  , le  cuivre  & tout  métal  qu’on  cifele, 
qu’on  répare,  fe  doit  huiler  couper  comme  le  bois , ou  même  plus  net;  on 
en  doit  de  même  enlever  des  coupcaux  qui  ne  foient  préciiémcnt  que  ce 
que  l’outil  a rencontré  dans  fon  chemin  , & ce  n’eft  pas  de  cette  feule  façon 
dont  nos  fontes  grifes  cedent  à l’outil  ; elles  y cedent , comme  feraient  les 
parties  d’une  pierre  de  grès  : elles  s’égrènent  ; le  eifeau  n’en  emporte  pas 
des  lames;  fouvent  il  en  détache  des  grumeaux  : il  coupe  plus  rarement 
des  grains , qu’il  ne  brife  des  malîes  compofécs  de  plufieurs  grains  : inuti- 
lement donc  entreprendrait  - on  d’en  faire  quelque  chofe  de  fini. 

24.  Nous  avons  encore  à faire  obferver  un  plus  grand  inconvénient.  Le 
fourneau  qui  donne  de  la  fonte  grife  , ne  la  donne  pas  telle  conftammcnt. 

Il  en  donnera  quelquefois  de  blanche,  & nullement  limable;  & cela  par  des 
circonftances  qu’il  n’eft  polfible  , ni  de  prévoir  , ni  d’éviter.  Les  matières  em- 
ployées & les  procédés  fuivis  feront  parfaitement  lembiables, autant  qu’hu-  , 
maniement  on  en  peut  juger;  & cependant,  au  lieu  de  la  fonte  gtife  qu’on» 
attendait , on  aurait  delà  fonte  blanche.  J’ai  trouvé  fouvent  la  moitié  (7)  d’une 

(7)  La  durée  du  tems  pendant  lequel  le  connues  & inconnues  font  varier  le  grain 
fer  fondu  demeure  en  fufion  dans  le  four-  de  la  fonte  comme  fa  couleur  & fu  dureté 
ncau  ou  le  creufctje  vent  qui  régné  pen-  félon  qu'il  y refte  plus  ou  moins  de  loutre; 
dant  la  fufton,  plulicurs  autres  circonitanccs  de  Tel  & d’autres  matières  hétérogènes. 
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marmite  de  fonte  blanche , pendant  que  l’autre  moitié  était  de  fonte  grife  : 
elle  était  limable  d’un  côté , & ne  l’était  pas  de  l’autre. 

if.  Enfin  , quand  on  pourrait  avoir  fùrcmcnt  des  ouvrages  en  entier 
de  fontes  grifes,  jamais  on  n’aurait  des  ouvrages  à qui  l’on  pût  faire  prendre 
la  blancheur  & le  brillant  du-  beau  fer  ; leur  couleur  ferait  trop  foncée  & 
trop  terne. 

26.  Quand  on  aurait  donc  le  fecret , qu’on  n’a  pas,  défaire  fortir  cons- 
tamment du  fourneau  des  fontes  limables,  ce  n’en  (èrait  pas  encore  allez,  fi 
l’on  voulait  des  ouvrages  de  fer  fondu,  qui  eulfent  la  blancheur  & l’éclat 
des  ouvrages  de  fer  forgé. 

27.  Rien  n’eft  plus  facile  que  d’en  mouler  qui  aient  ces  deux  dernieres 
qualités.  On  a aflez  de  fontes  blanches  , & la  métamorphofe  des  fontes 
grifes  en  fontes  blanches  eft  aifée  à faire  : mais  on  a des  ouvrages  intrai- 
tables, qu’011  clt  oblige  de  laifler  tels  que  le  moule  les  a donnés.  Il  eft  vrai 
que  des  curieux  ont  fait  jeter  de  ces  fontes , pour  en  compofer  des  médailles , 
des  delfus  des  tabatières  , & d’autres  pièces  délicates  j & ces  pièces  moulées  & 
fondues  avec  adrefle  font  quelquefois  (orties  fi  nettes  du  moule,  avaient  fi  bien 
pris  les  traits  les  plus  fins , qu’il  n’était  nullement  néceflaire  de  les  réparer.  C’eft 
à quoi  l’on  réulfira,  quand  on  fera  les  moules  de  ces  petites  pièces , avec  autant 
de  loin  qu’on  fait  ceux  où  le  verre  prend  fi  exactement  les  empreintes  des 
pierres  gravées.  Mais  inutilement  tenterait  - on  quelque  chofe  de  pareil  en 
grand  , on  n’y  parviendrait  pas;  quelque  parfaite  qu’une  grande  piece  fût 
fortie  du  moule  , il  relierait  à couper  lès  jets,  à l’ébarber,  & encore  à la 
rendre  moins  caftante.  Au  moins  favons-nous  que  la  fonte  blanche  fe  peut 
très-bien  mouler,  quoiqu’on  11c  la  moule  pas  ordinairement.  Il  y a plus, 
c’cft  que  la  fonte  blanche  fe  moule  aufli  aifément  que  la  grife;  on  la  rend 
même  plus  fluide. 

28.  Il  faut  fi  peu  d’art  pour  changer  de  la  fonte  grife  en  fonte  blanche, 
qu’on  fait  même  ce  changement  fans  chercher  à le  faire.  Qu’on  prenne  de 
la  première  fonte,  qu’011  la  mette  en  fufion  dans  uncreufet;en  la  rendant 
fluide  on  la  rendra  blanche  : l’ouvrage  formé  de  cette  fonte,  qui  a été  fim- 
plemcnt  refondue , fe  trouvera  de  fonte  blanche.  Il  eft  vrai  pourtant  que 

• plus  elle  aura  été  tenue  en  fufion  , & plus  elle  fera  blanche  ; que  félon  qu’elle 
était  d'abord  plus  ou  moins  grife  , elle  lera  devenue  plus  ou  moins  blanche, 
pendant  une  fufion  d'une  même  durée  : mais  quelque  grife  qu’elle  ait  été, 
quelque  peu  qu’elle  ait  été  tenue  en  fufion,  au  moins  une  partie  de  cette 
fonte  fera -t- elle  très -blanche. 

29.  Mais  rien  ne  contribue  davantage  à rendre  blanche  la  fonte  grife , que 
de  la  couler  en  moule,  & fur -tout  de  l’y  couler  très -mince.  J’en  ai  eu  la 
preuve , en  obfervant  bien  des  fois  un  fait  qui  d’abord  m'a  paru  fingulier. 
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Après  avoir  fait  refondre  des  fontes  grifes  , & les  avoir  fait  jeter  en  des 
moules,  où  elles  devaient  prendre  certaines  figures,  quand  quelqti’accident 
a empêché  la  pièce  de  bien  venir  , il  m’efi  arrivé  de  la  calltr.  Dans  cette 
même  pièce , je  trouvais  de  la  fonte  de  différente  couleur  : dans  quelques 
endroits  elle  était  prcfqu’aulli  grife  que  quand  elle  avait  été  jetée  dans  le 
creufet  •,  & dans  d’autres  elle  était  très -blanche  : mais  la  remarque  la  plus 
ellcntielle , c’efi  que  les  endroits  où  elle  était  grife , étaient  communément 
les  plus  épais,  & c'était  fur -tout  vers  le  centre  des  endroits  épais  qu’elle 
l’était  : tout  ce  qui  approchait  de  la  furface  était  blanc.  On  donne  le  nom  de 
jets  à la  matière  qui  a rempli  les  conduits  par  où  a palD  celle  qui  a rempli 
le  moule  ; fouvent  j’ai  vu  que  tous  les  jets  étaient  blancs  ; la  furface  des  ou- 
vrages, & tout  ce  qui  en  approchait,  était  blanche  aufli  ; tous  les  feuillages 
ou  autres  ornemens  minces  l’étaient  de  même  : mais  ce  qui  était  épais  était 
gris.  Quand  les  jets  n’étaient  pas  entièrement  blancs, au  moins  leurs  couches 
extérieures  l’étaient- clics.  Enfin,  il  m’a  paru  confiant  que  la  fonte  coulée 
mince  devenait’  blanche  : il  y a pourtant  quelquefois  des  endroits  d’égale 
épaiffeur  , dont  les  uns  feront  blancs  & les  autres  gris. 

jo.  Il  n’eft  pas  tems  encore  de  rendre  raifon  de  ce  fait,  d’expliquer  pour- 
quoi la  (impie  fufioti  produit  ce  changement  dans  la  fonte,  & fur -tout  dans 
certains  endroits  de  la  fonte  ; nous  en  donnerons  dans  la  fuite  une  caufè 
plus  claire  & plus  certaine  que  celle  que  nous  en  avons  donnée  dans  la 
première  édition  de  notre  art  : mais  ce  ne  fera  qu’après  avoir  rapporté  bien 
des  expériences  nouvelles , qui  ne  le  fauraient  être  li  - tôt. 

jr.  Les  fontes  blanches  femblent  plus  pures,  plus  affinées , & contenir 
plus  de  matière  métallique  que  les  fontes  grifes  : nous  les  avons  données 
ailleurs  pour  telles.  Leur  couleur  qui  s’éloigne  davantage  de  celles  des  ma- 
tières purement  terreufes  , difpofe  à recevoir  ces  idées.  D’ailleurs,  générale- 
ment parlant , le  fer  & tous  les  métaux  encore  impurs  s’affinent  en  foute- 
nantlc  feu  ; les  fontes  deviennent  plus  blanches  quand  elles  ont  été  fondues 
plus  de  fois.  On  tient  pour  un  fait  confiant  dans  les  forges  , qu’on  retire 
plus  de  métal  malléable  d’un  certain  poids  de  fonte  blanche  que  d’un  poids 
égal  de  fonte  grife.  Cependant  toutes  ces  vraifemblances  réunies  it’établilfeiit 
pas  encore  allez  folidement  que  les  fontes  blanches  font  plus  pures  ou  plus, 
métalliques.  Nous  n’entrerons  point  à préfent  dans  cet  examen j mais  nous 
voulons  nous  tenir  en  garde  contre  des  idées  naturelles,  que  nous  avons 
adoptées  en  d’autres  endroits , & qui  feront  fujettes  à révifion. 

j2.  Enfin  , à quoi  (è  réduit  ce  que  nous  avons  vu  jufqu’ici  ? C’efi  i°.  que 
quand  des  fontes  grifes  feraient  reftées  douces  & limables  , après  avoir  pris  les 
formes  qu’on  leur  voulait,  elles  compoferaient  toujours  des  ouvrages  inca- 
pables de  recevoir  un  beau  poli , & d’avoir,  une  belle  couleur  de  fer  ; ils 
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feraient  toujours  gris  & ternes.  20.  Qu’on  n'a  pu  même  jufqu’jci  jeter  eu 
moule  des  ouvrages  qui  fulTent  par  - tout  de  fonte  grife  > elle  fe  trouve  prefque 
néceifairement  mêlée  avec  de  la  fonte  blanche  ; fi  un  endroit  de  l’ouvrage  eft 
traitable  , l’autre  ne  l’eft  pas  , & cela  quoique  cette  fonte  ait  été  prife  liquide 
dans  le  fourneau  même  où  la  mine  a été  fondue.  30  Que  les  fontes  grifes 
étant  refondues  & jetées  en  moule , deviennent  blanches , au  moins  à leur 
furface,  & par  conféquent  en  un  état  où  la  lime  & les  cifelets  11’y  fauraient 
taire  d’imprelfion.  Ainfi  les  difficultés  à lever  pour  avoir  des  ouvrages  de  fer 
fondu  beaux  & finis  fe  réduifent  à trouver  les  moyens  d’avoir  des  ouvrages 
de  fonte  qui  fe  laide  réparer  , & qui  après  être  réparée  , ait  une  belle  couleur 
& de  l’éclat. 

3}.  Il  peut  y avoir  deux  maniérés  d’adoucir  le  fer  fondu  : favoir,  i°.  ou 
de  l'adoucir  pendant  qu’il  eft  en  fufion,  de  le  rendre  tel  que  les  ouvrages  qui 
en  feront  faits  fe  laident  réparer  ; a0,  ou  on  peut  mouler  des  ouvrages  d’une 
belle  fonte  , qui  auront  la  dureté  & la  roideur  dont  nous  avons  parlé,  mais 
qu’on  adoucira  & rendra  traitables  par  la  fuite.  Il  eft  indifférent  dans  lequel 
des  deux  états  on  adouciffe  notre  métal , ou  pendant  qu’tl  eft  fluide , ou  quand 
il  eft  folide,  pourvu  qu’on  le  rende  propre  à nos  ufitges  : le  fecret  de  l’adoucir 
à ce  point,  eft  ce  qui  nous  manquait. 

34.  Si  l’on  s’en  rapporte  à la  tradition  des  ouvriers  * c’cft  un  fecret  qui  a 
etc  perdu  & trouvé  plulictirs  fois  : tout  ce  que  nous  voyons  de  grand  & de 
furprenanten  fer,  comme  font  les  ferrures  des  portes  de  Notre- Dame,  ils 
veulent  que  ce  foient  des  ouvrages  de  fer  fondu.  Ce  qu’il  y a de  plus  certain 
& d’aflcz  récent , c’cft  qu’un  particulier  a eu  en  France  quelque  chofe  de  fort 
approchant  du  véritable  fecret  d’adoucir  le  fer  fondu  qui  a été  jeté  en  moule. 
Il  entreprit  même  d’en  faire  des  établiffemens  à Cône  & à Paris,  dans  le 
fauxbourg  Saint- Marceau.  Il  y a vingt  ans  & quelques  années , il  raifembla 
une  compagnie  qui  devait  fournir  aux  frais , & qui -fit  même  , à ce  qu’on  m’a 
dit,  des  avances  confidérables ; elle  fit  exécuter  quelques  beaux  modelés  qui 
furent  enfuite  jetés  en  fer.  11  y eut  divers  ouvrages  de  fer  fondu  adoucis  » 
cependant  l’entrcprife  échoua,  & l’entrepreneur  difpurut,  finis  qu’on  ait  lu 
en  aucune  façon  ce  qu’il  eft  devenu.  Il  avait  apparemment  commencé  trop 
légèrement  avant  d’être  allez  lùr  de  fou  fecret , avant  de  l’avoir  porté  au 
degré  de  perfeélion  néccifaire.  J’ai  vu  des  ouvrages  venus  de  cette  manufac- 
ture , & palfablement  adoucis  ; mais  ceux  qui  ont  eu  quelques  connaiffances 
de  ces  ctabliffemens , m’ont  alluré  que  le  hafiird  avait  trop  de  part  au  fuccès; 
quelquefois , après  avoir  bien  confumé  du  bois , on  retrouvait  aux  ouvrages 
toute  leur  première  dureté  j plus  fouvent  les  ouvrages  n’étaient  ramollis  que 
par  partie  ; il  y reliait  des  endroits  durs  , intraitables , qui  obligeaient  à aban- 
donner le  refte  : fouvent  enfin  les  ouvrages  Portaient  du  fourneau , défigurés 
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par  les  écailles  qui  s’en  détachaient.  J’ai  rencontré  toutes  ces  difficultés  en 
mon  chemin;  elles  ne  font  pas  moins  capables , que  le  fond  du fecret  même , 
d'arrêter  ceux  qui  ne  fe  conduifent  pas  par  principes. 

jf.  Quelqu’imparfait  que  fût  ce  fecret,  j’en  ai  long- tems  regretté 
la  perte.  La  defeription  que  j’ai  faite  de  tous  les  arts  qui  mettent  le  fer  en 
oeuvre , les  fouhaits  que  j’avais  tant  de  fois  entendu  foire  pour  ce  fecret , 
m’avaient  convaincu  de  relie  de  l’importance  dont  il  devait  être.  C’efl  déjà 
une  grande  avance  que  de  (avoir  que  ce  qu’on  a befoiu  de  trouver  n’eft 
pas  abfolument  impoffible  : j’avais  oui  dire  que  l’entrepreneur  dont  je  viens 
de  parler  renfermait  les  ouvrages  de  fer  fondu  qu’il  voulait  adoucir,  dans 
de  grandes  cailles , où  ils  étaient  entourés  d’une  compofition  propre  à y 
produire  le  changement  fouhaité  ; qu’on  faifoic  foutfrir  à ces  ouvrages  ainfi 
renfermés,  un  feu  d’une  longue  durée.  C’ell  ce  même  fecret  que  je  me  fuis 
propofé  d’abord  de  découvrir,  & cela  en  fuivant  les  traces  qui  m’avaient  été 
indiquées;  c’elt- à-dire  , que  j’ai  cherché  d’abord  à adoucir  des  ouvrages 
de  fer  fondu  en  les  tenant  dans  des  caiffes  ou  creufets , où  ils  étaient  en- 
tourés de  quelque  compofition.  C’ell  ce  lëcret  que  j’ai  trouvé  ci-devant,  & 
que  j’ai  donné  dans  l’édition  précédente  de  cet  art  ; il  ne  fera  aujourd’hui  que 
la  première  partie  de  celle-ci.  Depuis  j’ai  été  informé  qu’on  avait  fu  une 
autre  façon  d’adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondu  , qui  m’a  paru  avoir  des 
avantages  fur  l’autre , pour  tous  ceux  d’un  poids  & d’un  volume  confidé- 
rablcs;je  fuis  ainfi  parvenu  à découvrir  cette  manière  d’adoucir  le  fer  fondu, 
& la  féconde  partie  de  cet  art  fera  defhnéc  à l’expliquer.  Enfin , convaincu 
qu’il  ferait  encore  plus  avantageux  de  pouvoir  couler  des  ouvrages  qui,  en 
fortaut  du  moule , puifent  être  limés  ; après  avoir  ceffé  de  regarder  cette 
propriété  comme  abfolument  incompatible  avec  la  nature  du  fer  fondu  , j’ai 
cherché  à y réuflïr,&  j’ai  été  affez  heureux  pour  en  découvrir  les  moyens; 
je  les  donnerai  dans  la  troifieme  partie.  Au  relie  , ces  différentes  voies  d’a- 
doucir le  fer  fondu  avaient  toutes  befoin  d’étre  connues  ; elles  ont  chacune 
des  avantages  particuliers  qui  doivent  tour  - à - tour  leur  faire  donner  la  pré- 
férence, félon  les  cfpcecs  d’ouvrages  qu’on  veut  avoir  en  fer,  & félon  les 
qualités  qu’on  veut  à ces  ouvrages. 
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SECOND  MEMOIRE. 

Des  déférentes  maniérés  de  fondre  le  fer.  Quelles  attentions  il  faut  avoir 
pour  jeter  en  moule  le  fer  fondu , & pour  tirer  les  ouvrages  des 
moules. 

36. *  Çette  première  partie  de  notre  art,  & celle  qui  doit  la  fuivre , 
fuppofent  des  ouvrages  qui  ont  été  jetés  en  moule,  d’où  ils  font  fortisavec 
une  dureté  égale  ou  fupérieure  à l’acier  trempé;  leur  objet  eft  d’adoucir  ces 
mêmes  ouvrages , de  les  rendre  traitables.  C’eft  aux  fondeurs  à nous  les  livrer 
bien  conditionnés  d’ailleurs  ; & c’eft  à nous  à les  remettre  aux  cifeleurs  dans 
un  état  où  ils  puilTent  les  réparer , comme  ils  réparent  ceux  d’or , d’argent , de 
cuivre , ou  comme  ils  réparent  ceux  de  fer  forgé.  L’art  du  fondeur  eu  fer 
femblc  donc  étranger  au  nôtre  en  quelque  forte  : aulfi  ne  nous  y arrêterions- 
nous  pas , fi  les  maniérés  de  fondre  le  fer  étaient  au  point  de  perfection  où 
font  celles  de  fondre  les  autres  métaux. 

37.  Les  fondeurs  en  or,  en  argent,  en  cuivre  & en  fer,  non  pas  feule- 
ment à rendre  leur  métal  fluide  & à en  remplir  des  moules;  ils  doivent  (avoir 
faire  ces  moules.  Le  fondeur  eft  en  même  tems  mouleur;  & cette  partie  de 
leur  art  eft  la  plus  étendue,  & fournirait  matière  à un  long  traité.  Qui  vou- 
drait 11e  rien  laiffer  eu  - arriéré , aurait  à remonter  jufqu’à  la  maniéré  de  faire 
les  modèles,  & aux  différentes  matières  dont  on  les  fait:  on  expliquerait  en- 
fuite  comment  on  fait  les  moules  foit  en  fable , (bit  en  terre , foit  en  cire  ; pour- 
quoi certains  ouvrages  veulent  être  moulés  en  fable,  pourquoi  d’autre  veulent 
être  moulés”  en  terre , pourquoi  d’autres  demandent  la  cire  ; comment  il  faut 
faire  (echer  les  différens  moules  ; les  diverfes  maniérés  de  mouler  des  pièces 
de  figures  différentes  ; comment  on  fait  les  noyaux  ; comment  on  rapporte  des 
pièces  pour  les  parties  de  l’ouvrage  qui  11e  font  pas  en  dépouille.  Mais  ce  font 
des  détails  que  nous  pouvons  nous  difpenfer  de  fuivre  : nous  nous  contente- 
rons de  donner  des  idées  générales  de  ces  différentes  maniérés  de  faire  les  mou- 
les , & de  faire  remarquer  ce  que  ceux  où  le  fer  doit  être  coulé  exigent  de  parti- 
culier ; une  partie  de  ce  que  nous  avons  à en  dire  fera  même  plus  à (à  place 
dans  la  troifieme  partie , qu’il  ne  le  ferait  ici  ; elle  demande  aux  moules  des 
qualités  que  les  deux  premières  ne  leur  demandent  pas.  Jufqu’à  ce  que  nous  en 
(oyons  là , il  fuffit  qu’on  fâche  que  les  moules  fe  font  de  différentes  matières  , 
& que  ceux  des  fondeurs  en  petit  font  d’un  fable  ^ras  , ( 8 ) d’un  fable  qui  a 

( 8 ) C’eft  plutôt  une  terre  fine  argiUeufç  ou  marneufe  , mêlée  avec  un  Cible  fin , dont 
lçs  particules  font  égales  entr’elles. 
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allez  de  confiftance  pour  conferver  les  empreintes  qu’il  a reçues.  Comme  nous 
mirons  fouvent  à citer  ces  derniers  moules , il  eft  bon  qu’on  fâche  de  plus  qu’ils 
font  ordinairement  de  deux  pièces,  dans  chacune  delquelles  une  portion  de 
l’ouvrage  efl  imprimée;  que  chacune  des  pièces  ou  de  ces  matfes  de  fable  eft 
foutenue  dans  un  challîs  de  bois  , & que  c’elt  dans  ce  challîs  qu'on  a mi^Rc  battu 
le  fab'e  pour  y former  le  creux  deftiné  à recevoir  le  méul  ; qu’avant  de  fon- 
ger  à l’y  verfer,  on  fait  bien  lécher  ces  deux  moitiés  du  moule  : on  les  drelfe 
l’une  contre  l’autre , comme  les  enfans  drclfent  les  deux  premières  cartes 
dont  ils  veulent  bâtir  un  château  : on  les  adèmble  cnlinte  l’une  contre  l’au- 
tre, & on  les  aifemblc  toujours  exa&emcnt,  parce  qtfun  des  challîs  porte 
des  chevilles  ou  goujons  de  bois  , qui  fc  logent  en  des  trous  percés  dans 
l’autre  challîs.  Enfin , quand  ces  deux  challîs  font  bien  ajuftés , on  met  un 
ou  plulicurs  moules  dans  une  prclfe  alfez  femblable  à celles  dont  on  fe  fert 
pour  preller  le  linge  de  table,  pour  preder  le  papier,  afin  de  bien  maintenir 
l’un  contre  l’autre  les  deux  parties  de  chaque  moule.  Alors  ils  Ibnt  en  état 
de  recevoir  le  métal;  on  a ménagé  une  embouchure  où  il  doit  tomber,  & des 
conduits  appelles  Jets,  par  où  il  fe  rend  dans  la  cavité  qui  a été  préparée. 

38.  Nous  fuppofons  do  ;c  qu’on  fait  faire  de  ces  moules  & de  ceux  de 
toute  autre  elpcce  , & nous  nous  renfermerons  actuellement  à expliquer  les 
manières  de  fondre  le  fer,  qui  ont  été  mifes  en  uftge,  & les  additions  que 
nous  y avons  faites  pour  remplir  commodément  de  ce  métal  des  moules  de 
toutes  grandeurs,  & à moins  de  frais  qu’on  ne  l’a  fait  ci -devant. 

39.  Toutes  les  maniérés  de  fondre  le  fer  fe  réduifent  à deux  maniérés 
générales;  lavoir,  ou  de  le  fondre  dans  des  creufets  où  il  n’eft rendu  fluide 
que  par  la  chaleur  qui  paife  au  travers  de  leurs  parois,  ou  de  le  fondre  en 
le  tenant  immédiatement  expolé  à l’a&ion  du  feu , en  le  tenant  au  milieu 
de  la  flamme  & des  charbons.  Mais  il  y a plulicurs  moyens  de  mettre  ce 
métal  en  fufion,  foit  pendant  qu’il  eft  renfermé  dans  des  creufets,  foit  pen- 
dant qu’il  eft  pincé  immédiatement  au  milieu  des  charbons  allumés.  ( 9 ) 

40.  Les  fondeurs  ordinaires  en  cuivre  fondent  le  fer  comme  le  cuivre, 
dans  de  femblables  creufets , & dans  le  même  fourneau.  Le  fer  eft  un  peu 
plus  long-tems  à y être  rendu  liquide  ; mais  cela  ne  va  pas  à une  ditférence 
de  tems  alfez  confidérablc  pour  enchérir  beaucoup  la  façon  ; il  l’eft  d’autant 
plus  vite  qu’il  a été  concallé  en  plus  petits  morceaux  ; on  y en  peut  pour- 
tant fondre  de  très- gros, & l’on  peut  lé  fervir  de  creufets  qui  contiendront 
chacun  trente  ou  quarante  livres  de  métal  fondu. 


( 9 ) Dans  les  grandes  fonderies , dans 
les  fourneaux  , le  minerai  eft  toujours  jeté 
au  milieu  du  charbon,  & fe  rttiuve  fondu 
au  milieu  du  feu  du  fourneau.  Voyez  les 


ouvrages  de  M M.  Schlutter , Hcllot , Mon- 
net , de  GenITane,  fur  les  fourneaux  à 
fondre  le  fer.  Voyez  le  tome  II  de  cette 
col  lection. 
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41.  La  conftruéfion  de  leur  fourneau  eft  facile;  auflî  fa  forme  eft-  elle 
très-fimple.  Ses  parois  renferment  un  trou  , dont  la  coupe  prife  à quelque' 
hauteur  que  ce  foit,  eft  un  quarré  dont  les  eûtes  ont  chacun  environ  f'ept 
pouces  de  largeur  : la  profondeur  de  ce  trou  eft  alfez  communément  de 
vingt  - cinq  à vingt  - fix  pouces  : cette  profondeur,  ou  , ce  qui  eft  la  même 
choie  , la  hauteur  du  fourneau  eft  partagée  an  deux  parties  inégales  par 
une  plaque  de  fer  qui  d’abord  a été  forgée  qtiarrément,  & de  grandeur 
inégale  à la  coupe  horziontalc  du  vuidc  du  fourneau , & dont  les  quatre 
angles  ont  été  enfuite  abattus.  La  partie  du  fourneau  qui  eft  au  - delfous 
de  la  plaque,  eft  le  cendrier.  La  hauteur  de  cette  partie  eft  fur -tout  celle 
qui  eft  arbitraire  : la  plaque  eft  , à proprement  parler , le  fond  du  four-  • 
neau  : depuis  cette  plaque  jufqu’au  bord  fupérieur  , il  y refte  environ 
dix-fept  pouces.  C’cft  fur  cette  plaque  qu’on  pofe  le  crculèt.  Les  char- 
bons l’entourent  de  toutes  parts  ; ils  font  allumés  par  le  vent  d’un  fouf- 
flet  double  : un  tuyau  conduit  le  vent  dans  la  partie  que  nous  avons  nom- 
mée le  cendrier,  & de  là  il  palfe  avec  rapidité  dans  le  fourneau  par  les 
quatre  trous  que  laiflent  à chaque  coin  les  quatre  échancrures  de  la  plaque 
de  fer  qui  touche  par- tout  ailleurs  les  parois  du  fourneau  ; ces  échancrures 
font  circulaires. 

41.  On  couvre  le  fourneau  d’un  couvercle  plat , qu’on  ajufte  le  mieux 
qu’on  peut  fur  les  bords  fupéricurs  du  trou  ; les  vuides  qui  relient  dans 
les  endroits  où  -il  11e  s’applique  pas  parfaitement , donnent  une  iflùe  fuffi- 
lànteà  l’air. 

4J.  Les  parois  de  ces  fortes  de  fourneaux  font  de  briques  arrangées  à 
plat  les  unes  fur  les  autres  ; mais  pour  mieux  les  conferver,  pour  11’ètre  pas 
obligé  à démolir  quand  le  feu  les  a minées  , 011  les  revêt  de  carreaux  dont 
la  largeur  eft  égale  à celle  des  faces.  Ces  carreaux  s’appellent  la  chemife  du 
fourneau.  Quand  on  a à le  raccommoder ,‘ on  n’a  qu’à  lui  donner  une  che- 
mife neuve.  Je  voudrais  qu'on  eut  l’attention  de  faire  ces  carreaux  des  meil- 
leures terres  à creufcts,  ou  à pots  de  verrerie  ; alors  ils  feraient  d’une  longue 
durée.  Pour  agrandir  ou  rétrécir  ce  fourneau  à fa  volonté,  entre  la  brique  & 
la  chemife  on  met  une  couche  de  terre  qui  réfifte  au  feu.  Quand  on  change 
de  chemife,  ce  qu’on  ôte  à l’épailfeur  de  cette  couche  on  le  donne  à la  gran- 
deur du  fourneau. 

44.  La  plaque  de  fer  a pour  fupports  deux  petites  barres  de  fer  qu’on 
peut  ôter  & remettre;  ce  qui  donne  auflî  la  facilité  de  relever  la  plaque  dans 
quelques  cas  où  cela  eft  nécelfaire  au  fondeur,  & fur-tout  lorfque  les  trou 
qui  donnent  palfage  au  vent  ont  été  bouchés , foit  par  la  matière  vitrifiée , 
foit  par  du  métal  qu’aura  laiffé  couler  un  mauvais  creufet,  ou  un  creufet 
qui  aura  été  caffé  par  quelqu’accident. 
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45-.  Le  fourneau  précédent  n’occupe  pas  grande  place  ; mais  il  cft  bâti  à 
•demeure  s on  en  peut  faire  de  plus  petits  , ou  d’auüï  grands,  très-portatifs, 
qui  paraîtront  commodes  en  bien  des  circonftances.  J’cn  actuellement  un 
de  cette  dernicre  cfpecc  à ma  maifou  de  campagne;  je  le  fais  quelquefois 
mettre  au  milieu  des  jardins.  Au  lieu  que  le  fourneau  ordinaire  eft  fait  de 
quantité  de  briques  arrangées  les  unes  fur  les  autres , celui  - ci  n’cft  bâti 
que  de  quatre  à cinq  pièces  [qui,  pofées  les  unes  fur  les  autres,  le  compo- 
sent en  entier  : qu’on  conçoive  le  fourneau  ordinaire  divifé  en  petites  bran- 
ches par  des  plans  parallèles  à fa  bafe  ; chacune  de  nos  pièces  eft  une  de  ces 
branches,  mais  qui  n’cft  point  compofée  d’un  alfemblage  de  ditférentcs  bri- 
ques ; elle  eft  faite  de  terre  à crcufets , & il  n’y  a pas  grande  façon  à la 
faire;  tout  fe  réduit  à former  quarrément  un  bloc  de  terre , de  l’épailfeur  que 
la  picce  doit  avoir , & qui  ait  extérieurement  la  largeur  qui  convient  au 
fourneau  ; 011  perce  eufuite , au  milieu  de  cette  picce  de  terre  , un  trou 
quarré  , du  diamètre  que  demande  l’intérieur  du  fourneau.  Plufieurs  pièces 
Semblables , ajuftées  les  unes  fur  les  autres,  compoferont  le  fourneau  entier: 
une  feule  fera  différente  des  autres , c’cll  celle  qui  en  fera  la  bafe , celle  qui 
formera  le  cendrier.  On  lui  laid'era  un  rebord  tout  autour,  excepté  dans  les 
angles  : ce  rebord  eft  deftiné  à porter  la  plaque  de  fer  fur  laquelle  on  pofe 
le  creufet.  Cette  plaque  pourtant  fera,  fi  l’on  veut , Soutenue  comme  dans 
l’autre  fourneau  , par  deux  barreaux  de  fer;  la  même  piece  aura  fur  une  de 
fes  faces  une  ouverture  par  où  l’on  pourra  retirer  la  cendre  & les  charbons 
qui  tomberont  dans  le  cendrier. 

46.  Un  tuyau  recoudé  qui  recevra  le  vent  du  Soufflet  d’une  forge  , le 
conduira  à l’ordinaire  fous  la  plaque  de  1er  de  ce  fourneau.  Si,  outre  le  four- 
neau portatif,  on  a une  forge  portative  , une  forge  roulante , on  pourra 
transporter  Son  fourneau  où  l’on  fouhaitera.  Plus  les  pièces  dont  ce  four- 
neau fera  fait  feront  minces , & plus  aifé  il  fera  à tranfporter  : chaque  fois 
qu’on  le  changera  de  place , on  lutera  toutes  les  jointures  avec  une  terre 
Sablonneufc. 

47.  Si  l’on  ne  veut  fondre  du  fer  que  pour  des  expériences , ou  pour  en 
jeter  en  moule  de  petites  pièces , une  forge  ordinaire  cft  un  fourneau  Suffi- 
sant; en  moins  d’une  demi  - heure  011  y rendra  très-fluide  une  livre  ou  deux 
de  ce  métal  : il  n’eft  queftion  que  de  pouffer  le  vent  du  Soufflet , & d’être 
attentif  à tenir  le  creulet  bien  entouré  de  charbons.  Je  me  fers  , dans  cette 
occafion,  de  crcufets  cylindriques  par  préférence  ;&  j’en  prends  toujours 
de  plus  grands  qu’il  ne  faut  pour  contenir  la  quantité  de  métal  que  j’y 
veux  mettre  en  fullon;  & cela,  parce  que  je  le  couche  dans  la  forge  fous 
un  angle  d’environ  quarante-cinq  degrés  : le  plus  & le  moins  ne  font  rien 
ici.  Ainfi  couché,  il  eft  moins  expofé  à être  renverfé ; 011  peut  plus  ailément 
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mettre  le  fer  dedans,  on  voit  mieux  le  point  où  en  eft  le  fer,  s’il  eft  liquide , 
s’il  l’eft  fuffifamment  : d’ailleurs  le  creufet  en  eft  plus  aifé  à retourner. 

48-  Cette  maniéré  de  fondre,  toute  fimple  qu’elle  eft , eft  très -bonne, 
quand  on  aura  envie  de  jeter  en  moule  de  petites  pièces  remplies  de  traits 
fins  ; & cela,  parce  qu*on  rend  la  fonte  parfaitement  liquide  , & par  confé- 
quent  en  état  de  bien  remplir  les  plus  petits  vuides  du  moule.  Quoiqu’on 
ait  recours  à des  fourneaux  où  la  chaleur  eft  plus  violente , comme  on  y 
fond  auilî , proportionnellement  à leur  grandeur  , une  plus  grande  quantié 
de  fer  à la  fois  , on  ne  l’y  met  pas  dans  une  fulion  aulfi  parfaite , aufli  égale. 
Toute  la  matière  contenue  dans  un  grand  creufet  n’eft  pas  également  ex- 
pofée  à la  chaleur  : cette  matière , dans  le  tems  mêmff  qu’elle  eft  fondue  , 
peut  être  comparée  à une  barre  de  fer  qu’on  a fait  rougir  au  milieu  du  feu , 
dont  le  centre  a toujours  pris  un  degré  de  chaleur  inférieur  à celui  qu’ont 
pris  les  couches  les  plus  proches  de  la  furfàce. 

49.  On  peut  fondre  à la  forge  une  plus  grande  quantité  de  fera  la  fois, 
fi  l’on  y met  un  plus  grand  creulèt , & qu’on  l’entoure  d’un  ferre -feu  qui 
retiendra  les  charbons.  J’en  ai  fait  faire  un  pour  cet  ulàge  , qui  vaut  pref- 
que  un  fourneau  : la  confommation  du  charbon  y eft  pourtant  un  peu  plus 
grande , proportionnellement  à l’etfet  produit,  que  dans  le  fourneau  du  fondeur. 

f o.  Lf.s  différentes  façons  dont  on  peut  fondre  le  fer  par  un  feu  qui 
n’agit  qu’après  avoir  paflé  au  travers  des  parois  du  creufet,  le  réduifent  aux 
précédentes  : il  nous  refte  à parler  des  maniérés  de  le  fondre  , en  l’cxpofant 
immédiatement  à l’udion  du  feu.  Je  ne  fais  s’il  ferait  poflible  d’y  réuffir 
dans  des  fourneaux  de  réverbère,  tels  que  font  ceux  où  l'on  fond  le  cuivre 
pour  jeter  les  grands  ouvrages , comme  les  cloches , les  canons  , les  ftatues  : 
je  n’en  ai  fait  qu’une  éxpérience.  Inutilement  de  la  fonte  de  fer  de  la  plus 
fulible  refta  pendant  long  - tems  expofee  à l’adion  du  feu  d’un  de  ces  four- 
neaux, elle  ne  s’y  fondit  point.  Cette  expérience  apprend  au  moins,  que  des 
fourneaux  de  réverbere  précilement  fembables  à ceux  où  l’on  fond  actuellement 
le  cuivre,  n’agiraient  pas  affez  puiilàmment  fur  le  fer.  Ce  n’eft  pas  feulement 
que  ce  métal  demande  , pour  être,  rendu  liquide , un  plus  grand  degré  dé 
chaleur  que  celui  qui  fuffit  au  cuivre  : les  obfcrvations  qui  viendront  dans  la 
fuite , apprendront  qu’il  a de  particulier  de  vouloir  être  fondu  brufquement.  On 
ne  doit  pas  efpérer  ici  de  fuppléer  à l’activité  du  feu  par  la  durées  il  eft  fingu- 
lier  & certain  que  le  feu  qui  l’attaque  trop  faiblement  pour  le  fondre,  le  rend 
de  moins  en  moins  fufiblc,  & avec  le  tems  l’amene  au  point  de  ne  pou- 
voir plus  être  rendu  coulant , même  parle  feu  le  plus  violent,  de  quelqu’ef. 
pcce  de  fourneau  que  ce  foit.  Il  y aurait  des  moyens  d’augmenter  l’acti- 
vité de  ceux  de  réverbere.  J'ignore  pourtant  s’il  ferait  aifé  de  la  pouffer  au 
point  néccffairc  pour  faire  couler  le  fer  ; mais  affez  d’autres  fourneaux 
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peuvent  ftipplcér  à ceux  - là  , & agiront  toujours  plus  promptement  & à 
moindres  frais  : tels  lotit  tous  ceux  à foufHets. 

{1.  h.  V a une  forte  de  fondeurs  qui  fondent  journellement  de  là  fonte  de 
fer  , & qui  ne  fondent  point  d’autre  métal.  Leur  nombre  n’elt  pas  grand  : 
je  ne  fâche  pas  qu’il  y en  ait  eu  à Paris  plus  de  deux  ou  trois  à la  fois.  & 
je  crois  qu’à  prélènt  il  n’y  en  relie  qu’un.  Des  fondeurs  de  cette  efpcce 
courent  la  campagne  9 ils  parailfent  fucceifivcment  en  différentes  provinces  9 
ils  jettent  en  moule  des  poids  de  fer  , des  plaques  deflinées  à certains  ulîtges, 
des  marmites,  & quelquefois  les  raccommodent.  Le  feu  agit  immédiatement 
contre  le  fer  dans  les  fourneaux  dont  ils  fe  fervent , & y ell  animé  par  le 
vent  des  foufHets.  If  ell  compofé  de  deux  parties  d'une  forte  de  creufet , 
& d’une  tour  en  forme  de  cône  tronqué,  qu’on  pofe  fur  ce  creufet.  Nous 
décrirons  d’abord  ces  deux  parties  & toutes  les  autres  auflî  Amplement  & 
groiiicrement  faites  qu’elles  le  font  chez  nos  fondeurs  9 nous  dirons  enfuite 
comment  on  peut  les  rendre  plus  folides,  les  mieux  adembler.  Il  ell  bon  de 
connaître  ce  qui  peut  s’exécuter  à moindres  frais  : il  y a des  circonltanccs  où 
le  folide  importe  peu. 

^2.  Cette  maniéré  de  fondre  s’appelle  fondre  à la  poche  : auflî  le  creu- 
fet du  fourneau  ell -il  appelle  une  poche.  On  appelle  encore  ce  fourneau  , un 
fourneau  à manche  ; & c’ell  à la  tour  qu’il  doit  ce  fécond,  nom  : car  on  la 
nomme  une  manche.  Le  creufet  cft  compofé  en  partie  d’un  vieux  pot,  ou  d’un 
vieux  chauderon  de  fer  fondu , félon  qu’on  le  veut  plus  grand  ou  plus  petit  9 
ou  plutôt  ce  vieux  pot  ou  ce  vieux  chauderon  fert  à maintenir  le  creufet 
qui  ell  d’une  couche  de  terre  làblonneufe , épailfc  d’environ  un  pouce  & demi } 
elle  revêt  intérieurement  le  vafe  dont  nous  parlons.  Pour  le  folider,  &c’cll 
ainfi  que  je  l’ai  fait  pratiquer , cet  enduit  doit  être  des  mêmes  terres  dont  on 
fait  les  creufets  ,&  préparées  de  la  même  façon:  car  s’il  ell  d’une  terre  trop 
fondante , il  y a trop  fouvent  à y retoucher.  La  terre  peut  s’élever  au-def 
fus  des  bords  du  vafe  qui  la  foutient  9 alors  elle  a feule  quelque  part  une 
échancrure  en  demi -cercle,  qui  recevra  en  partie  la  tuyere  dans  laquelle 
les  foufHets  doivent  poulfer  le  vent  : cette  échancrure  pourrait  être  dans  le 
bord  même  du  vafe. 

P3-  La  fécondé  partie  du  fourneau,  la  tour  conique  ou  la  manche,  cft 
faite  pour  être  pofée  fur  le  creufet  9 par  conféquent  fou  diamètre  ell  dé- 
terminé à peu  prés  par  celui  du  creufet  que  l’on  a choilî  : extérieurement 
elle  eft  aulli  de  fer.  Nos  ouvriers  la  forment  fouvent  de  plulîeurs  marmites 
fins  fond  , ajuftées  les  unes  fur  les  autres  9 mais  il  cft  plus  commode  de 
la  faire  de  tôle.  On  lui  donne  environ  quinze  à feize  pouces  de  hauteur  9 
mais  on  ne  doit  pas  craindre  de  l’élever  davantage.  Intérieurement , elle 
eft  revêtue  de  terre  pareille  à celle  du  creufet,  & de  façon  que  l’ouverture 
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du  haut  relie  un  peu  plus  étroite  que  celle  du  bas.  Nous  11e  donnons  aucune 
mefurc  précife , parce  qu’on  peut  extrêmement  les  varier  toutes  : mais  il  l’on 
veut  faire  ulàge  de  ces  fourneaux  , tels  qu’il  y eu  a actuellement  de  conftruits , 
les  dellins  donneront  des  dimeniions  fur  lelquellcs  on  pourra  fe  régler. 

Ï4-  N’oublions  pas  de  remarquer  que  la  tour  a une  échancrure  fem- 
blable  à celle  de  1#  poche  ou  du  crcufet , au-delfus  de  laquelle  elle  fe  pofe 
directement  ; les  deux  enfemble  forment  l’ouverture  qui  reçoit  la  tuyere. 

5 j.  L’assemblage  de  ces  deux  pièces  compole  le  fourneau  en  entier; 
on  y excite  l’ardeur  du  feu  par  le  moyen  de  deux  foufflets  : ils  occupent 
chacun  un  ouvrier.  Les  foufflets  étant  placés  d’une  manière  (table  , la  poli- 
tion  du  fourneau  ell  déterminée  par  la  leur;  mais  ce  qui  eft  efTentiel,  c’ell 
qu’ils  doivent  être  inclinés,  & de  façon  qu’ils  dirigent  le  vent  vers  le  fond 
du  crcufet, non  pas  précifément  au  milieu  du  fond,  mais  au  moins  tout  au- 
bas  de  la  paroi  qui  elt  oppofée  à la  tuyere. 

56.  Le  terrein  qui  cil  au  - dellous  des  bouts,  ou,  en  terme  de  l’art, 
au-deifous  des  buaes  des  foufflets  , ce  terrein  , & même  un  peu  par-delà, 
ell  plus  creux  que  celui  du  refte  de  l’attelier.  Ce  creux  elt  rempli  de  cette 
efpece  de  poudre  qu’on  trouve  toujours  au  fond  des  tas  de  charbons , de 
ce  qu’on  appelle  dufraifil , & des  crades  qui  fe  tirent  de  deifus  le  fer,  qui 
ont  été  concnlfécs  : c’eit  au  milieu  de  ce  tas  de  poudre  qu’on  place  la  poche 
ou  le  creufet.  Il  eft  aifé  d’y  faire  fur- le -champ  un  trou  pour  le  recevoir; 
on  creufe  dans  ce  fraifil  aulfi  aifément  que  dans  le  fable. 

f7.  Mais  nous  avons  à faire  remarquer  qu’on  11e  met  pas  le  creufet 
immédiatement  dans  le  fond  du  trou.  Ce  creufet  recevra  bientôt  la  matière 
fondue  : quand  il  en  fera  plein , il  faudra  le  porter  fur  les  moules  où  le 
métal  doit  être  jeté.  Pour  avoir  la  facilité  de  l’enlever  dans  la  fuite  , on  le 
pofe  dans  une  efpece  de  cuiller  à jour,  dont  le  cuillcron  eft  compofé  de  dif- 
férentes bandes  de  fer  : elle  a un  manche  long  de  pluGeurs  pieds,  & de  plus 
une  anfe  à peu  près  femblable  à celle  des  chauderons. 

58.  Il  n’eft  pas  tems  encore  de  voir  l’ufage  de  l’anfe  & du  manche;  pour 
le  préfent  imaginons  feulement  cette  cuiller  enfoncée  dans  la  poudre , dans 
le  fraiGI,  & le  creufet,  ou  la  poche  , pofé  dans  la  cuiller;  & cela  à une  dtf. 
tance  des  foufflets  , telle  que  leurs  bouts  entrent  d’environ  un  demt  - pouce 
dans  l’échancrure  que  nous  avons  deftinée  à recevoir  la  tuyere.  Nous  fup- 
poferons  aufli  que  la  tuyere  a été  mife  dans  cette  place;  elle -cil  ordinaire- 
ment de  fer  fondu , & eft  toujours  beaucoup  plus  évafée  par  - dehors  , par 
l’ouverture  qui  reçoit  les  bouts  des  foufflets,  que  par  le  dedans. 

59.  Posons  enfin  la  tour  fur  le  creufet,  & enveloppons  bien  le  creufet, 

& même  le  bas  de  la  tour,  de  fcaifil,afin  que  la  flamme  ne  puiife  pas  s’é- 
chapper du  fourneau  par  les  jointures  de  nos  deux  pièces  ; tout  pourtant 
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n’cn  fera  que  plus  clos,  fi  on  les  a lutces  avec  de  la  terre.  Cela  fait,  notre 
fourneau  elt  dretfé  , & prêt  à être  mis  au  feu  ; on  jette  par  fon  ouverture 
fupérieure  quelques  charbons  allumés  ; & par-dedus  ceux-ci , l’on  en  jette  de 
noirs  , que  le  vent  des  fouiHets  enflamme  bien  vite  : on  achevé  enfin  de  le 
remplir  de  charbon. 

60.  Quand  tout  le  charbon  eft allumé, quand  à la  pfiiee  de  celui  qui  elt 
defeendu  on  en  a remis  de  nouveau  , & enfin  quand  on  voit  que  le  four- 
neau elt  furtifàmment  échauffé , on  y porte  la  première  charge  du  fer  que 
l’on  y veut  fondre.  Chaque  fois  qu’on  y met  du  fer , le  fourneau  elt  plein 
de  charbon  jufqu’à  fon  ouverture  fupérieure  : c’ell  le  feul  endroit  par  où 
l’on  puilfe  le  charger  , foit  de  charbon , foit  de  métal. 

6 1.  Le  fer  eft  concalfé  en  morceaux  de  la  grandeur  à peu  près  d’un  écu  ; 
ils  doivent  être  fondus  quand  ils  arrivent  au  creufet,  & des  morceaux  trop 
gros  pourraient  ne  l’ètre  pas  pendant  qu’ils  font  ce  chemin. 

6 1.  Quand  la  derniere  charge  de  charbon  s’ell  abaillce  de  deux  ou  trois 
pouces,  il  elt  à propos  de  faire  entrer  une  verge  de  fer  dans  le  fourneau 
par  fon  ouverture  fupérieure;  en  agitant  cette  verge,  on  oblige  les  charbons 
à fc  mieux  arranger  , à defeendre  davantage , à laitier  moins  de  vuides  entre 
eux  : mais  il  relie  en  haut  une  plus  grande  place  vuide  ; on  la  remplit  d’une 
nouvelle  charge  de  charbon,  au-dclfus  de  laquelle  on  étend  une  nouvelle 
charge  de  fer.  Chaque  charge  de  fer  n’a  dcpailfeur  que  celle  des  morceaux 
de  fer , & a de  largeur  ou  furfàce  toute  celle  de  l’ouverture  fupérieure  du  four- 
neau : tant  qu’on  juge  à propos  d’entretenir  le  feu  , de  faire  fondre  d«  nou- 
veau fer,  on  répété  les  manœuvres  précédentes. 

63.  Pendant  tout  ce  tems  , il  faut  veiller  à la  tuyere  : les  buzes,  les 
bouts  de  foufHets  11e  la  remplilfent  pas  en  entier  ; il  relie  allez  de  place  pour 
voir , comme  par  un  tuyau  , ce  qui  fe  palfe  dans  le  fourneau  à une  certaine 
hauteur  du  creufet  : on  n’a  pas  un  grand  champ  ; il  y en  a pourtant  allez 
pour  avoir  quelquefois  un  fpeélacle  am  niant.  On  apperqoit  la  fonte  qui,  après 
s’étre  alongée , fe  détache  par  gouttes  ; de  tems  en  tems  quelque  nouvelle 
goutte  tombe  dans  l’efpace  qu’on  peut  voir  : mais  ce  qu’on  cherche  à ob- 
ferver,  c’ell  fi  la  lumière  de  la  tuyere  eft  bien  brillante,  bien  blanche,  ou- 
en  termes  d’ouvriers , fi  elle  parait  comme  une  lune  ; exprellion  qui  donne 
une  idée  fort  julle  de  la  couleur  qu’a  le  feu  du  fourneau  vis-à-vis  cette 
tuyere,  quand  les  foufflets  l’ont  rendu  aulfi  vif  qu’il  le  doit  être  : mais  fi 
la  couleur  parait  rougeâtre , c’eft  un  mauvais  ligne.  C’en  eft  encore  un  plus 
mauvais  fi  la  tuyere  fe  barbouille,  fi  l’on  y apperqoit  du  noir;  c’eft  qu’elle 
lé  bouche  : & il  faut  être  continuellement  attentif  à empêcher  que  cela  n’ar- 
nve  ; ce  qu’on  fait  en  pafTant  une  petite  vecgc  de  fer  rouge  ou  même  une 
petite  baguette  de  bois  dans  la  tuyere;  & cela  jufqu’au- dedans  du  fourneau. 
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Par  ce  moyen  l’on  emporte  les  matières  qui  commençaient  à s’attacher  à fou 
bout  intérieur,  qui  commençaient  à le  boucher,  & qui  peu  à peu  le  bou- 
cheraient au  point  que  le  vent  n’aurait  plus  aflet  de  pafiage.  De  la  matière 
vitrifiée  qui  fera  collée  contre  la  tuyère , un  morceau  de  fer  mal  fondu  qui 
l’aura  touchée,  peuvent  être  la  caufe  de  cet  accident  ; car  tout  ce  qui  lé  trouve 
précifément  au  bout  de  la  tuyere  ne  fe  fond  plus;  la  matière  même  qui  a 
été  mile  en  fufion  fc  refroidirait , fi  elle  s’élevait  jufques  là  ; tant  que  le 
vent  eft  dans  la  tuyere  , & dans  l’inftant  qu’il  en  fort , il  eft  froid  : il  re- 
froidit donc  ce  qu’il  rencontre  avant  d'avoir  rencontré  des  charbons. 

64.  Enfin  , quand  à diverfes  reprifes  on  a eu  jeté  dans  le  fourneau  tout 
le  fer  qu’on  s’elt  propofé  de  rendre  fluide  , on  lé  difpofe  à le  couler  dans 
les  moules  ; on  regarde  fi  au  - dcfl'us  des  charbons  il  11e  parait  plus  de  mor- 
. ceaux  de  métal  qui  relient  à fondre;  fi  on  n’y  en  voit  point,  on  tâte  avec 
une  verge  de  fer  s’il  n’en  relie  point  qui  ne  fuient  pas  vifibles  ; & en  cas 
qu’il  s’en  rencontre,  on  les  fait  descendre  jufqu’au  crcufet;  on  agite  la  ma- 
tière qu’il  contient,  afin  d’y  faire  amollir  celle  qui  elt  dcfcenduc  nouvelle- 
ment. Lorfqu’on  croit  que  tout  eft  fondu  , on  celle  de  mouvoir  les  fouHlets  : 
on  déterre  le  fourneau  , l’on  ôte  tout  le  fraifil  dont  ou  l’a  entouré  , & l’on 
renverfe  la  tour. 

6f.  Alors  le  creufet  eft  découvert , la  matière  eft  prête  à être  coulée;  le* 
moules  ont  été  préparés  à la  recevoir  : il  faut  ôter  le  creufet  de  place  , & le 
porter  au  - détins  de  ces  moules.  La  maniéré  commune  d’enlever  le  crcufet 
de  fon  trou  , c’elt  de  pafler  une  barre  de  fer  dans  l’anfe  de  cette  cuiller,  dans 
laquelle  nous  l’avons  vu  mettre  ; & c’eft  feulement  pour  pouvoir  retirer  le 
creufet  avec  plus  de  facilité  & le  renverfer,  qu’on  a donné  une  anfe  & un 
manche  à cette  efpecc  de  cuiller.  On  palfe  donc  une  barre  de  fer  dans  l'anfc;  deux 
hommes  prennent  cette  barre,  chacun  par  un  bout;  ils  portent  le  creulèc 
auprès  des  moules  : un  troifiemc  ouvrier  tient  le  manche  de  la  cuiller , au 
moyen  duquel  il  fait  pencher  le  crcufet , & lui  fait  verfer  le  fer  fondu  dans 
un  moule. 

66.  Le  fieur  Cufin , ouvrier  induftrieux  du  fauxbourg  S.  Antoine,  a une 
maniéré  moins  fatigante  de  porter  le  creufet  : à quelques  pieds  de  dillance 
du  fourneau , il  a planté  un  arbre  vertical  de  plufieurs  pouces  d’équarrilfage: 
le  bout  fupérieur  de  cet  arbre  porte  un  levier,  dont  la  plus  courte  branche 
a alfez  de  longueur  pour  que  fon  bout  aille  jufques  vis  - à - vis  le  fourneau- 
Le  levier  tourne  librement  fur  l’arbre  qui  le  foutient;  il  eft  palfé  dans  un 
anneau  qui  fait  partie  de  la  tète  d’un  boulon  de  fer;  ce  boulon  a près  d’un 
pouce  de  diamètre  ; il  entre  verticalement  dans  l’arbre  : il  eft  logé  dans  un 
trou,  où  il  tourne  avec  facilité.  A la  plus  courte  branche  du  levier,  tient 
une  chaîne  terminée  par  un  crochet.  Quand  on  veut  enlever  le  crcufet,  on 
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engage  l’anfè  de  la  cuiller  dans  ce  crochet  ; & afin  d’avoir  moins  de  peine 
à foulever  le  tout , on  a foin  de  charger  l’autre  branche  d’un  poids  qu’on 
augmente  félon  le  befoin  : de  forte  que  le  levier  feul  porte  le  crcufet.  En 
failant  tourner  le  levier,  on  conduit  le  crcufet  au-dclfus  des  moules;  on 
a eu  attention  de  les  difpofer  à peu  près  dans  la  demi  - circonférence  que 
parcourt  le  bras  qui  cfl  chargé  du  creufet:  à mefure  que  le  crcufet  a été 
conduit  au  - delfus  d'un  moule,  un  homme  qui  tient  le  manche  de  la  cuiller 
lelevc  , & incline  le  crcufet. 

67.  Nous  avons  dit  quenous  11e  nous  arrêterions  point  à expliquer  la 
conftruélion  des  moules  & leurs  différences.  Ceux  qui  font  reprélèntés 
pl.  iy,  font  Amplement  chargés  de  poids,  quoique  pour  l’ordinaire  ils  doi- 
vent être  ferrés  dans  une  preifo,  comme  ceux  de  la  pl.  III. 

68.  Quand  le  creufet  a été  enlevé  de  la  première  place,  le  fer  fondu  • 
était  encore  couvert  de  charbon  & de  fcorics  fluides  : favoir  , de  matière 
vitrifiée  ou  laitier  qui  a été  fourni  par  le  fer , & auflî  par  les  cendres  du 
charbon  qui  ont  été  réduites  en  verre.  Avec  quelqu’outil , quelque  barre  de 
fer , quclqu’elpecc  de  ratiifoire  , on  ôte  d’abord  les  charbons , enfuite  on  tâche 
de  retirer  toute  la  matière  vitrifiée  qui  fumage  le  fer  ; comme  elle  eft  fluide  , 

il  11c  ferait  pas  aifé  de  l’enlever,  fans  enlever  en  même  tems  du  fer  fondu: 
un  expédient  (impie  cil  donne  la  facilité. 

69.  Un  ouvrier  arrofo  d’eau  la  matière  du  eteufet,  &ce!a  avec  un  linge 
mouillé,  qui  eft  attaché  au  bout  d’un  bâton.  Auffi-tôtun  autre  ouvrier , avec 
un  bâton  ou  avec  quelqu’outil , pouffe  par-deflus  les  bords  du  creufet  tout 
ce  qu’il  trouve  avoir  quelque  confïftance  ; ce  11’ell  gucre  que  la  matière  vitri- 
fiée qui  en  a pris  : outre  qu’elle  eft  plus  aifée  à refroidir  que  le  fer , c’cft 
que  l’eau  eft  tombée  immédiatement  fur  elle.  On  continue  de  même  à icter 
de  l’eau  à fept  ou  huit  reprifes  différentes,  & à retirer  du  creufet  toute  la 
matière  que  le  bâton  peut  entraîner  ; la  furfàce  du  fer  eft  alors  bien  nette, 
bien  découverte  : enfin  il  ne  refte  plus  qu’à  verfer  ce  métal  dans  les  moules. 

70.  Le  fourneau  que  nous  avons  décrit  eft  conftruit  très-groflîérement } 
mais  apres  tout , il  donne  idée  de  la  maniéré  dont  il  faut  s’y  prendre  pour 
faire  mieux  ; on  voit  aflcz  qu’on  peut  établir  le  creufet  plus  folidement  que 
dans  une  marmite  de  fer  fondu  : j’ai  fait  faire  un  bâtis  de  barres  de  fer  , & 
j’ai  fait  remplir  les  intervalles  que  lailfent  les  barres,  avec  de  bonne  tôle. 

71.  Pour  la  tour,  plus  elle  fora  haute,  & mieux  le  for  s’v  fondra  ; 
fon  aflèmblage  fora  plus  for  & plus  (fable  , s’il  eft  de  tôle,  que  de  fragmens 
de  marmites , toujours  mal  ajuftés  les  uns  fur  les  autres.  Cette  enveloppe 
de  tôle  n’eft  que  pour  foutenir  la  terre  dont  elle  eft  revêtue  intérieurement. 
Pour  que  la  terre  s’y  foutienne  mieux , qu’il  ne  s’en  détache  jamais  de  grandes 
pièces , & afin  qu’il  foit  plus  facile  d’en  remettre  à la  place  de  celle  qui  fora 
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tombée,  on  lardera  cette  tour  de  clous  doutées  têtes  feront  en- dehors,  & 
dont  les  pointes  pénétreront  horizontalement  en-dedans  : plus  les  clous  feront 
prés  les  uns  des  autres , & mieux  la  terre  fera  retenue.  • 

7a.  Au  lieu  de  ces  clous  on  a mis  en.dedans  d’une  tour  que  j’ai  (ait  faire, 
des  verges  de  fer  repliées  par  les  deux  bouts  , & qui  ont  toute  la  longueur 
de  cette  tour  ; elles  ne  font  éloignées  les  unes  des  autres  que  d’un  pouce: 
la  terre  fc  trouve  enchàiice  entre  ces  verges  de  fer , & elle  les  recouvre  au 
moins  d’un  pouce. 

73.  Notre  fourneau  a fon  creufet  enterré.  J’en  ai  fait  conftruire  un  dans 
une  lituation  tout-à-fait  différente  ; le  creufet  eft  en  l’air  ; fon  fond  eit  éloigné 
de  terre  de  plus  de  quatorze  à quinze  pouces  ; il  eft  foutenu  dans  cet  état 
par  deux  tourillons  qui  font  portés  par  deux  montans  d’un  aifcmblagc  de 
bois.  Je  n’expliquerai  point  en  détail  les  particularités  de  ce  fourneau  , on 
en  fera  alfez  inlîruit  par  la  planche  & fon  explication. 

74.  Ce  que  je  me  fuis  propofé  principalement , c’eft  qu’on  ne  fût  plus  dans 
la  nécelfité  de  renverlcr  la  tour,  chaque  fois  qu’on  a à couler  la  fonte;  par 
cette  manœuvre  le  fourneau  fe  refroidit;  il  n’eft  pas  aile  de  le  redrelfcr  lur- 
le-champ  : chaque  fois  qu’on  veut  fondre,  on  clt  donc  obligé  de  recom- 
mencer fur  nouveaux  frais;  on  ne  profite  point  ou  on  profite  peu  du  char- 
bon qui  a été  brûlé  auparavant.  Au  lieu  de  porter  le  creulct  fur  les  moules 
dans  notre  nouvelle  difpofition , on  apporte  les  moules  fous  le  cruelet  : on 
incline  ce  creufet,  on  lui  fait  verfer  fa  matière  làns  le  déplacer  & fans  6ter 
la  tour.  Il  fait  eu  quelque  forte  corps  avec  la  tour , où  ils  lont  liés  cnfcnible 
par  des  barreaux  de  fer  auifi  folidement  que  s'ils  failàicnt  corps.  Pour  incliner 
le  creufet,  on  prend  deux  branches  de  fer  attachées  ou  enclavées  dans  un 
lien  qui  entoure  le  haut  delà  tour;  un  homme  fe  faifit  d'une  branche,  & 
un  autre  de  l’autre  ; en  abaidant  le  haut  de  la  tour , ils  font  pencher  le 
creufet  qui  verfe  la  matière  dans  des  moules  ; s’ils  font  dans  une  pretfe , un 
ouvrier  avance  ou  recule  , incline  ou  redrelfe  la  prelfe  ; à mefure  qu’un  des 
moules  eft  rempli,  il  eft  attentif  à bien  préfenter  l’ouverture  d’un  autre  au 
métal  qui  coule.  On  peut  même  placer  les  moules  fur  une  efpeco  de  petit  cha- 
riot, dont  un  ouvrier  tiendra  le  timon  : ce  qui  donne  plus  de  facilité  à les 
mouvoir  & à les  incliner  de  la  façon  qu’on  trouve  convenable. 

7f.  Comme  il  n’cft  pas  auifi  aide  de  verfer  la  matière  qui  fort  de  ce  grand 
creufet  dans  l’ouverture  du  moule  qu'il  eft  aifé  de  verfer  celle  d’un  petit 
creufet  qu’on  tient  avec  des  tenailles,  on  trouvera  commode  de  fe  fervir, 
comme  je  l’ai  fait  pratiquer , d’un  petit  entonnoir  de  terre  cuite , ou  , fi  on 
le  veut  plus  durable,  de  fer  forgé,  ou  de  cuivre  fondu.  On  place  cet  en- 
tonnoir au-deifus  de  l’ouverture  du  moule;  il  eft  foutenu  par  une  pièce  de 
fer , dont  le  milieu  forme  une  cfpcce  de  collier  aftez  grand  pour  tailler  cn- 
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trer  paftie  de  l’entonnoir.  Cette  piece  de  fer  , près  de  fes  deux  bouts , eft 
repliée  en  équerre  , & à des  dtll.inccs  telles  l’une  de  l’autre , qu’entre  les  deux 
• parties  repliées  il  y a précifément  une  dittance  égale  à la  largeur  des  deux 
châlits  dont  le  moule  c(t  formé.  Ce  n’eft  pas  une  dépenlc , que  d’avoir  de 
ces  pièces  de  toutes  les  grandeurs  , dont  on  a des  châlits  : niais  avec  des  vis, 
on  peut  mettre  une  piece  de  1er  en  état  de  fervir  à des  challis  de  différentes 
grandeurs.  Avant  de  pofer  l'entonnoir  en  place,  on  aura  la  précaution  de  le 
faire  chauffer;  on  le  placera  aulTi  de  façon  qu’il  relie  quelque ilillaucc entre 
le  bout  de  fon  tuyau  & le  trou  ou  jet  du  moule  , atin  de  pouvoir  remplir 
le  moule  , fans  qu’il  relie  de  métal  dans  l’entonnoir. 

76.  Dans  la  pl.  IV , qui  reprefente  le  nouveau  fourneau,  il  y eft  placé 
furuii  bâtis  de  bois,  dont  les  quatre  piliers  ont  des  roulettes;  ce  que  j’ai 
fait  faire  pour  qu’on  put  changer  de  place  à fon  gré:  mais  cette  difpofîtion 
n’eft  nullement  ncceffaire  ; les  piliers  qui  porteront  le  fourneau  , peuvent  être 
fixés  : il  peut  même  être  foutenu  d’un  côté  par  une  potence  fcellée  dans 
un  mur. 

77.  Au  lieu  d’un  foufflet , qui  ici  eft  encore  porté  par  le  chaflis  de  bois 
qui  foutient  le  fourneau  , 011  peut  difpofer,  & de  toute  autre  manière , deux 
foulïlets  : l’activité  du  fourneau  n’en  fera  que  plus  grande.  -On  augmentera 
la  grandeur  des  foulrlets,  & on  les  fera  mouvoir  avec  plus  de  force  & de 
viteffb , félon  qu'on  voudra  conftruire  un  fourneau  capable  de  contenir  plus 
de  fer  en  bain;  niais  011  remarquera  qu’un  feul  fouftlct  mu  une  fois  plus 
vite , équivaut  à deux  foufBets , chacun  de  même  grandeur  que  le  précé- 
dent, mais  mus  la  moitié  moins  vite. 

78.  Quand  le  creufetellen  terre,  il  eft  placé  plus  favorablement  pour 
conlèrver  fa  chaleur  que  lorfqu’il  eft  au  milieu  de  l’air.  Pour  remédier  à ce 
que  cette  dernière  difpofition  a de  défavantageux  , on  donnera  à l’efpece  de 
boite , à l’efpece  de  calotte  de  tôle , qui  forme  les  parois  extérieures  du  crcufet  » 
plus  de  profondeur  & de  diamètre  que  le  creufet  11e  le  demanderait  ; & 
dans  celle-ci , on  en  mettra  une  féconde  moins  profonde , & qui  n’aura  un 
diamètre  égal  à celui  de  l'extérieure  qu’auprès  des  bords  ; ce  fera  cette  der- 
rière qu’on  recouvrira  de  terre,  & qui  formera  le  vrai  creufet.  11  reliera  un 
vuide  entre  ces  deux  elpeces  de  calottes  de  tôle  : l’extérieure  fera  percée  de 
trois  ou  quatre  ouvertures  allez  grandes  pour  lailfer  entrer  des  charbons 
allumés  qui  rempliront  le  vuide,  & échaufferont  le  fond  & les  parois  exté- 
rieures du  véritable  creufet. 

79.  Au  lieu  de  la  fécondé  calotte , on  pext  arranger  divers  morceaux  de 
fer  , de  façon  qu’un  de  leurs  bouts  porte  contre  le  bord  fupérieur  de  la 
calotte  de  tôle  , & que  l’autre  bout  de  chaque  barreau  aille  fc  réunir  autour 
d’un  même  point.  Ils  renfermeront  une  efpece  de  cône  ; ils  formeront  une 


Digitized  by  Google 


/ 

D'ADO  VOIR  LE  Fl  R FONDU.  ioi 

erpccc  de  grille  conique  , qu’on  enduira  intérieurement  de  la  couche  de  terre 
qui  doit  former  le  crcufet. 

8o-  Qu’on  ne  cherche  pas  à rendre  le  creufet  trop  folide , en  donnant 
beaucoup  d’épailfcur  à la  couche  de  terre  : il  aurait  peine  à s’échauffer  ; la 
fonte  qui  toucherait  le  fond , pourrait  fe  figer  : que  l'on  cpai  fleur  loit  d’un 
pouce  ou  peu  davantage , & elle  fera  fuffifaute. 

81.  On  aura  foin  de  rélerver  une  ouverture  tout  au  bas  de  la  tour, 
oppofée  à peu  près  à celle  où  eif  la  tuyere  : Ion  ufage  fera  juger  de  la  gran- 
deur qui  lui  convient.  Chaque  fois  qu’on  lèra  prêt  à couler  la  fonte , on 
fera  entrer  par  cette  ouverture  un  ringard  crochu , quelqu’efpcce  de  ratif- 
foire , avec  laquelle  on  entraînera  les  charbons  , & fur-tout  toutes  les  crades , 
toute  la  matière  vitrifiée,  qui  furnagent  la  fonte.  Nous  parlerons  pourtant 
ailleurs  d’un  expédient  pour  faire  couler  du  creufet  de  la  fonte  très-claire, 
quoiqu’on  n’ait  pas  nettoyé  fa  furface  ; & l’on  en  pourrait  faire  ufage  ici. 

82.  Quoique  ces  derniers  fourneaux  fournirent  de  la  matière  pour 
remplir  de  plus  grands  moules  , ou  plus  de  moules  médiocres  qu’on  n’eu 
pourrait  remplir  par  le  moyen  de  ceux  où  l’on  fond  le  fer  dans  des  creufets 
de  terre;  cependant  conlfruits  fi£ les  mefures qu’ils  ont  dans  les  pl.  II Si 

ils  ne  pourraient  fuffire  qu’au  travail  de  quelque  maître  fondeur.  Pour  des 
manufactures  coulîdérabies  , on  les  pourrait  faire  plus  grands , leur  donner 
de  plus  forts  fôufllets,  & même  mus  par  l’eau  : car  ils  font  faits  fur  le  prin- 
cipe de  ceux  où  l’on  fond  la  mine  de  fer , qui  11e  font  réellement  que  de 
très -grands  fourneaux  à manche.  Mais  dès  qu’on  aura  la  facilité  de  mou- 
voir des  (bufflets  par  l’eau , je  couléillc  d’avoir  recours  à une  autre  efpecc 
de  fourneau  plus  Gmplc,  plus  expéditif,  & propre  à donner  abondamment 
du  métal  fluide  : je  veux  parler  de  ces  fourneaux  appelles  affincrits  en  quel- 
ques pays  , & renardières  en  d’autres.  On  s’en  fert  pour  fondre  la  fonte 
qu'on  veut  convertir  , foit  en  acier,  foit  en  ces  fers  qu’on  nomme  quanllor.s. 
J’ai  propofé  autrefois  d’y  avoir  recours  ; mais  alors  ce  n’était  qu’une  idée  qui 
demandait  à être  perfectionnée  par  i’expéricncc , ce  que  depuis  j’ai  euocca- 
lïon  de  faire  ; j’ai  fait  mettre  ces  fourneaux  dans  un  tel  état , que  je  ne  crois 
pas  qu’on  s’avife  d’en  chercher  de  plus  commodes.  Ce  font  les  fculs  dont 
on  fe  fert  à la  fonderie  de  Cofnc  eu  Nivernois , où  l’on  coulait  en  fer  des 
ouvrages  magnifiques  & de  toutes  grandeurs. 

8j.  Rien  n’cft  plus  fimple  que  les  affineries  ou  renardières  ordinaires. 
Deux  grands  fouiflets  poullent  leur  vent  dans  une  tuyère  pareille  à celle 
qui  requit  le  vent  du  foulHet  de  la  forge  d’un  ferrurier.  Au-delfous  de  cette 
tuyere , dans  l’endroit  où  cil  le  foyer  de  la  forge  du  ferrurier , etl  un  trou 
qui  a la  forme  d’une  pyramide  tronquée  à quatre  faces.  Ce  trou  e(t  formé 
par  de  folides  murs  de  briques;  fes  parois  intérieures  font  de  plus  revêtues 
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de  quatre  épailfes  plaques  de  fonte  de  fer;  une  de  ces  plaques  feulement  eft 
percée  prés  du  bas.  Le  mur  de  brique  manque  auflï  en  cet  endroit;  le  côté 
où  elt  cette  ouverture  eft  le  devant  de  l’afHnerie  , & c’cft  par  ce  côté  qu’on 
donne  écoulement  hors  du  fourneau  au  métal  fondu. 

84.  Avant  dcfongerày  en  fondre,  on  remplit  le  trou  avec  du  charbon 
pilé,  ou  au  moins  concaifé  allez  menu;  on  le  bat  même  à mefure  qu’on  en 
remplit  le  trou;  il  y doit  être  bien  entatlé.  Nous  n’infifterons  pas  davantage 
fur  cette  circonflancc  , & fur  quelques  autres  petites  particularités , parce 
qu’elles  ne  font  rien  au  but  que  nous  nous  propofotts.  Ce  qui  y eft  etfcntiel , 
c'elt  qu’on  pofe  au-deifus  du  trou  rempli  de  charbon  le  bout  des  plus  grolfes 
gueules.  On  le  recouvre  de  gros  charbon  ; le  vent  des  foufHets  les  allume , 
& enfuite  en  darde  la  flamme  & la  fait  circuler  fur  le  bout  de  cette  gueufe: 
il  fe  fond;  la  fonte  liquide  tombe  dans  l’aflinerie;  elle  force  les  charbons 
qu’elle  foulcvc  à lui  faire  place;  de  tems  en  tems  on  avance  la  gueufe  vers  la 
tuyère , afin  qu’une  portion  égale  à celle  qui  vient  d’ètre  fondue  foit  tou- 
jours prête  à fondre. 

8f.  C’est  dans  ces  mêmes  affineries  qu’on  peut  fondre  très-avantageufe- 
ment  le  fer  qu’on  veut  jeter  en  moule  ; it^is  pour  cela  il  y faut  faire  quel- 
ques additions , afin  que  le  métal  y foit  tenu  plus  fluide  qu’il  11’y  eft  ordi- 
nairement , & afin  qu’on  l’en  puifle  tirer  finis  peine , pour  en  remplir  les 
moules.  La  principale  de  ces  additions  , c’cft  que  je  fais  mettre  dans  le  trou 
de  l’affinerie  un  grand  creufet,  dont  le  bord  eft  immédiatement  au-dclfous 
de  la  tuyère.  Il  reçoit  le  fer  liquide  qui  fc  ferait  épanché  dans  le  trou.  Il 
parait  peut-être  étrange  que  pour  tenir  à la  fois  une  grande  quantité  de  ma- 
tière fondue  , j’en  revienne  à un  creufct  : mais  celui  - ci  reifemble  peu  à 
celui  des  fondeurs;  c’eft  plutôt  une  chaudière  qu’un  creufet,  dont  la  pro- 
fondeur ne  doit  pas  être  trop  conlidérablc.  Les  plus  petits  de  ceux-ci  con- 
tiendront au  moins  200  livres  de  métal , & l’on  peut  en  employer  qui  en 
contiendront  fix  à fept  cents  livres.  Ils  doivent  être  de  fer  forgé  , comme  le 
font  ceux  dont  on  fe  fort  aux  nionnoies , pour  faire  à la  fois  des  fontes  d’argent 
de  1200,  1500,  & jufqu’à  2000  marcs.  Ou  tire  des  grolfes  forges  des  pla- 
ques de  fer  forgé  propres  à les  faire  ; & on  fait  en  fabriquer  de  telles  formes 
& grandeurs  qu’on  voudra. 

86.  J’ai  dit  qu’une  des  vues  qui  m'a  fait  recourir  à ce  creufet,  a été 
d’entretenir  le  métal  très-fluide  ; elle  engage  à bien  chauffer  continuellement 
fott  fond  & lès  parois  extérieures  ; & c’eft  là  l’obict  des  principaux  chan- 
gemens  faits  dans  l’intérieur  de  l’affineric.  On  y met  une  grille  élevée  de 
terre  de  quatre  à cinq  pouces;  elle  eft  deftinée  à foutenir  des  charbons.  Au- 
deifus  de  cette  grille  eft  une  piecede  fer  roulée  circulairement,  & élevée  un 
peu  au-deifus  de  la  grille , foit  par  trois  pieds  qui  pofent  fur  la  grille  même. 
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foit  par  des  parties  Taillantes  qui  font  fcellécs  dans  les  parois  du  fourneau  ; 
tout  cela  importe  peu  , puifque  l’ufage  de  cette  piece  eft  uniquement  de 
foutenir  le  creufct.  Les  vuides  qui  relient  cctre  fes  parois,  ceux  du  four- 
neau & la  grille , feront  tenus  pleins  de  charbons.  Une  partie  en  fera  four- 
nie par  ceux  même  qu’on  fcellera  autour  de  la  tuyere  ; ils  defeendront  peu 
à peu  jufqucs  à la  grille  : pour  achever  de  l’en  garnir  , on  en  mettra  detems 
en  tems , par  une  ouverture  qui  communique  en  - dehors  du  fourneau  & 
qui  eft  peu  au  deflus  de  cette  grille. 

87.  On  pourrait  exciter  l’ardeur  de  tous  ces  charbons  qui  ne  doivent 
fervir  qu’à  échauffer  les  dehors  du  crcbfct , & non  à fondre  le  métal , par  le 
moyen  d’un  fouftlet  double  , femblable  à ceux  des  fondeurs  ou  à ceux  des  ferru- 
riers,  qui  ferait  mu  à bras , ou  par  l’eau  même  qui  fait  agir  les  deux  foufflets 
de  bois  ; mais  fan$  ce  Ibufflet , les  dehors  du  creufct  feront  fuffifiroment  échauf- 
fés, pourvu  qu’011  perce  les  quatre  faces  du  fourneau  , ou  feulement  deux  ou 
trois  de  fes  faces  , à la  hauteur  du  cendrier  : le  cours  libre  de  l’air  produira 
tout  l’effet  nécclfaire. 

88-  Nous  avons  dit  que  l’intérieur  des  fourneaux  des  affineries  a la  figure 
de  pyramide  tronquée  ; mais  nous  avons  jugé,  & l’expérience  a juftifié  cette 
idée  , que  la  figure  dont  le  diamètre  furpaffe  lèulement  de  trois  à quatre  pouces 
celui  du  creufct,  vaut  mieux. 

89.  Avant  de  mettre  ce  creufct  dans  le  fourneau,  on  le  revêtira  inté- 
rieurement d’une  couchenle  lut  épailfc  d’environ  un  pouce  -,  fi  l’on  recouvre 
fa  furface  extérieure  d’une  autre  couche  de  lut , elle  fervira  encore  à le  rendre 
plus  durable , & le  creufct  ne  s’en  échauffera  guere  moins  vite , pourvu  qu’011 
tienne  mince  cette  derniere  couche. 

90.  Quand  on  n’a  à remplir  qu'un  ou  deux  grands  moules  à la  fois, 
on  le  peut  fins  retirer  le  creufct  du  fourneau  , & nous  dirons  bientôt  ce 
qu’il  faut  alors  ajouter  tant  au  fourneau  qu’au  creufct  ; mais  quand  on  a à rem- 
plir de  fuite  quantité  de  petits  moules,  on  eft  dans  la  nécelîîté  de  conduire 
le  crcufet  fuccellivement  fur  chacun  de  ces  moules  : la  première  difficulté 
eft  de  retirer  du  fourneau  , d’enlever  cc  creuTet  plein  de  métal  fluide.  Il  doit 
donner  une  prife  commode  : pour  cela  il  portera  deux  oreilles  faites  & polées 
à peu  près  comme  celles  des  chauderons , & folidement  rivées  : quand  on 
voudra  le  retirer  du  fourneau  , l’on  paffera  une  anfe  dans  ces  deux  oreilles  > 
cette  anfe  qui  eft  mife  froide,  aura  Suffi  (animent  de  force,  quoiqu'elle  n’ait 
qu’une  groffeur  médiocre  : mais  les  oreilles  fontabfolutncnt  nécelfaires  ; d’au- 
tres parties  en  apparence  plus  fblides  & qui  auraient  de  même  à refter  dans 
le  feu  autant  que  le  creufet , ne  réciteraient  pas.  J’ai,  par  exemple,  com- 
mencé par  faire  river  deux  forts  tourillons  en  deux  endroits  diamétralement 
oppofés  du  milieu  du  creufet;  c’eft  à ces  tourillons  que  je  prétendais  accrocher 
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l’aufe  : j’ai  encore  fait  foudef^ parfaitement  de  pareils  tourillons  à un  épais 
collier  que  je  failàis  river  autour  du  creufet.  Ces  tourillons  ramollis  par  la 
chaleur , quelque  gros  qu’ils  aient  été , ont  toujours  cédé  , ils  n’ont  pu  réfifter  à 
la  pefanteur  du  creufct  chargé  de  métal  ; au  lieu  que  les  utiles  n’ont  jamais 
manqué  : les  tourillons  fout  pofés  horizontalement , & les  anfes  verticale- 
ment. Par  la  loi  du  levier,  le  poids  agit  avec  plus  de  fuccès  contre  ces  tou- 
rillons que  contre  les  oreilles , par  rapport  auxquelles  l’clfet  du  levier  eft 
abfojument  nul. 

91  Contre  le  mur  du  fourneau  doit  être  feellée  une  potence  mobile 
autour  de  deux  pivots;  fon  ufage  déterminera  la  hauteur  où  elle  doit  être, 
la  force  & les  dimenfioirs  de  les  parties  : elle  porte  un  levier , dont  un  bras 
eft  confidérablement  plus  long  que  l’autre.  Au  bras  plus  court , tient  une 
chaîne  terminée  par  un  crochet  qu’on  arrête  à l’anfe  du  ssreufet.  Alors  la 
force  d’un  l’eul  homme  appliqué  fur  le  long  levier,  enleve  le  creufct , le  fait 
tourner  & le  pôle  fur  la  table  du  fourneau.  On  petit  accourcir  le  plus  long 
des  bras  de  ce  levier , !i  l’on  vciitcompcnfer,  par  les  poids  dont  011  le  char- 
gera , l’avantage  qu’on  lui  fera  perdre  en  le  raccourcitfant. 

92.  Quelque  (impie  que  l’oit  cette  manœuvre,  elle  a été  jufqu’ici  aflez 
négligée  ; les  ouvriers  accoutumés  au  feu  , s’en  approchent  avec  une  har- 
dielle  furprenante.  Après  avoir  écarté  les  charbons  qui  entouraient  le  creufet, 
& avoir  un  peu  amorti  leur  ardeur  avec  un  feau  d’eau  , ils  montent  deux 
fur  le  fourneau  , partent  une  barre  ou  ringard  de  fer  dans  l’anfe  du  creufet , 
& prenant  chacun  par  un  bout  ce  ringard , ils  l’enlevent  & le  pofent  fur  le 
fourneau.  C’clt  néanmoins  une  opération  qui  ne  faurait  fe  faire  fans  que 
leurs  jambes  foient  expofées  à s’échauHcr  violemment.  Le  vrai  eft,  que  j’ai 
cherché  à les  défendre  contre  le  feu,  en  les  failânt  recouvrir  de  guêtres, 
qui  font  précifément  de  petits  matelas.  Elles  ont  deux-  épairteiH*  de  toile  , 
entre  lefquellcs  de  la  laine  eft  renfermée , & n’cft  piquée  que  loin  à loin. 
Je  me  fuis  fu  grand  gré  d’avoir  penfé  à ces  guêtres.  Un  jour  , où  devant  moi 
deux  ouvriers  chargés  d’un  creufet  qui  tenait  plus  de  deux  cents  livres  de 
fer  fondu  , voulurent  l’élever  trop  pour  le  verfer  dans  un  moule  , ils  ne  fe 
trouvèrent  plus  artèz  en  force  pour  le  retenir  ; ils  le  taillèrent  tourner  : il 
verlà  toute  fà  matière  entr’eux  deux.  Je  leur  croyais  les  jambes  brûlées;  mais 
les  guêtres  les  avaient  fi  bien  défendues , qu’à  peine  furent-elles  attaquées 
de  quelques  petites  dragées  de  métal  : le  travail  de  ces  ouvriers  ne  fut  pas 
même  interrompu  par  un  événement  qui  m’avait  fi  fort  etfrayé  pour  eux. 

9;.  Le  creufet  étant  tiré  du  fourneau  , il  relie  à le  conduire  fur  les  moules  : 
fi  l’on  en  avait  peu , & que  les  circonltances  permirtènt  de  les  arranger  près 
du  fourneau  , on  l’y  pourrait  conduire  au  moyen  d’un  levier  mobile  fur 
un  pivot , & d’une  maniéré  équivalente  à celle  qui  eft  repréfentée  dans  la 

planche. 
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planche.  Mais  dans  le  plus  grand  nombre  des  cas-,  on  ne  pourrait  verfer  le 
métal  dans  les  moules  par  le  moyen  d’une  machine  fixe  : j’ai  tenté  d’en 
employer  une  mobile  fur  des  roues.  Mais  pendant  qu’on  la  conftruifait , je 
donnai  aux  ouvriers  des  moyens  allez  fimplcs  de  porter  eux  - mêmes  à bras 
le  creufet.  Cette  maniéré  d’opérer  leur  a paru  fi  commode  & fi  prompte, 
ils  s’y  font  accoutumés  fi  vite,  qu’ils  n’ont  pas  même  voulu  effarer  la  ma- 
chine, & que  je  n’ai  pas  cru  devoir  m’obftmer  à leur  donner  un  fccours. 
dont  ils  voulaient  fe  palier. 

$4.  Lorsque  le  creufet  a été  enlevé  du  fourneau , on  le  pofe  dans  une 
armure  de  fer  qui  a quelque  relTemblance  avec  l’efpecc  de  cuiller  où  nous 
avons  vu  mettre  la  poche , la  marmite  de  la  pl.  IV.  Cette  armure  11e  peut 
être,  comme  celle  de  la  poche  , fous  le  creufet,  pendant  qu’il  eft  dans  le  four- 
neau ; elle  en  fortirait  trop  molle  pour  foutenir  le  creufet.  C’clt  une  efpecc 
de  boite  à jour:  elle  confifte  dans  un  collier  de  fer,  dont  le  diamètre  fur- 
palfc  celui  du  creufet  de  plus  d’un  pouce.  Deux  bandes  de  fer  qui  fe  croi- 
fent  à angles  droits  , forment  le  fond  de  cette  efpecc  de  boite  ou  de  cette 
armure.  Elles  font  chacune  coudées  verticalement , pour  venir  joindre  le 
collier  , fur  l’extérieur  duquel  elles  font  rivées  en  quatre  endroits  différais. 
La  diftance  entre  leur  coude  & le  bord  fupérieur  du  collier  eft  telle  que  le 
creufet  trouve,  pour  fe  loger,  une  profondeur  à peu  près  égale  à la  moitié 
de  fa  hauteur. 

«if.  Une  de  ces  bandes  eft  encore  recourbée  à angles  droits,  immédiate- 
ment au-delfus  de  l’endroit  où  elle  eft  rivée  contre  le  collier.  Scs  deux  bouts 
Taillent  horizontalement  de  quatre  à cinq  pouces.  Us  forment  deux  forts  te- 
nons de  quatre  faces  égales  entr’elles  , mais  chacune  un  peu  plus  large  à 
fon  origine  qu’à  fon  extrémité.  Deux  autres  bandes  de  fer,  ou  plutôt  deux 
montans , s’élèvent  perpendiculairement  au-deffus  des  endroits  du  collier, 
d’où  partent  les  tenons  précédons.  La  bafe  de  ces  montans  eft  plus  large  que 
leur  tige , & eft  échancrée  au  milieu  ; ce  qui  donne  le  moyen  de  la  river  contre 
le  collier  en  deux  endroits  diftérens , fans  que  le  coude , d’où  part  un  tenon , y 
faffe  obftacle.  La  hauteur  de  chacun  de  ces  montans  furpatlc  au  moins  d’un 
pouce  & demi  le  plus  haut  des  crcufets,  qui  fera  mis  dans  l’armure;  elle  eft 
d’environ  feize  à dix-fept  pouces.  La  même  peut  fervir  à des  creufets  de  dif- 
férens  diamètres  & de  diftérentes  hauteurs.  L’ufage  de  ces  deux  montans 
eft  de  donner  le  moyen  d’arrêter  fixement  dans  l’armure  le  creufet  qui  y 
eft  entré  à l’aife,  & qui  y eft  comme  flottant.  Us  font  l’un  & l’autre  percés 
d'outre  en  outre  par  des  entailles  correfpondantcs  : il  y a deux  rangs  d’eu- 
tailles  dans  chacun.  Dès  que  le  creufet  eft  en  place,  on  fait  entrer  une  cla- 
vette, dont  un  des  bouts  fe  termine  en  pointe  dans  une  des  entailles  d’un 
montant,  & on  la  poulie  dans  une  entaille  de  l’autre.  On  choific  deux  eu- 
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tailles  telles  que  la  clavelte  ne  puiffe  s’y  loger  entièrement  fans  rencontrer 
& prcflcr  le  bord  fupéricur  du  creufct  en  deux  endroits;  elles  font  tou- 
jours aifées  à rencontrer  : car  depuis  le  commencement  de  la  première  , jui- 
qu’à  la  dernière  , chacune  des  bandes  cft  entaillée  tout  du  long,  parce  que , 
comme  nous  venons  de  le  dire,  les  entailles  font  diftribuées  en  deux  rangs: 
& ainfi  il  cft  aifé  de  les  difpofcr  de  façon  que  le  milieu  de  l’une  fe  trouve 
prefque  vis  - à - vis  les  bouts  de  deux  autres. 

96.  Au  relte  la  manœuvre  ici  cft  auffi  prompte  que  folide;  on  laiffe  def- 
cendre  dans  l’armure  le  creufet  qu’on  n retiré  du  fourneau  : il  y entre  fans 
peine,  parce  qu’elle  le  furpafle  en  diamètre.  Dès  qu’il  y eft , on  Fait  paffer  la 
clavette  au  travers  des  montans  : un  coup  ou  deux  de  marteau  la  forcent  à tenir 
le  creufet  fuftifamment  gêné. 

97.  Il  n’y  a plus  qu’à  porter  le  creufet  ainfi  affujetti  ; les  tenons  dont 
nous  avons  parlé , en  donnent  le  moyen.  Ils  doivent  s’emboîter  dans  deux 
inftrumens  fimples  : ce  font  deux  ringards , ou  deux  barres  de  fer  longues 
d’environ  trois  pieds  & demi , ou  quatre  pieds  , qui  à l’un  de  leurs  bouts 
ont  une  douille  dont  la  cavité  eft  proportionnée  à la  figure  é<  grofTcur  des 
tenons.  Deux  hommes  fè  faifillcnt  chacun  d’un  de  ces  leviers , & chacun 
fait  entrer  un  des  tenons  dans  la  douille  du  fien.  Alors  ils  n’ont  plus  qu’à 
porter  le  creufet  où  ils  veulent;  fi  la  quantité  de  métal  que  contient  le  creu- 
fet eft  une  charge  trop  lourde  pour  deux  hommes , on  y en  emploiera  quatre , 
deux  fur  chaque  levier,  ou  davantage,  s’il  en  eft  befoin. 

98-  Nous  avons  averti  ailleurs  , que  la  fonte  qui  cft  verfee  dans  les  mou- 
les doit  erre  nette  , qu’elle  11c  doit  entraîner  avec  elle  , ni  cendres , ni  ma- 
tière vitrifiée  , ni  charbons  : & nous  avons  dit  comment  les  ouvriers  qui 
fe  fervent  du  fourneau  à manche , l’écumcnt.  Leur  pratique  ne  m’a  pas  paru 
convenir,  lorfquc  j’ai  lait  fondre  dans  les  grands  creufcts  dont  nous  venons 
de  parler.  En  découvrant  ici  la  fonte , on  expofe  à l’air  une  trop  grande 
furface.  Le  métal  perdrait  trop  de  fa  fluidité  ; il  y en  aurait  toujours  une 
quantité  confidérable  qui  ne  pourrait  être  verfée  dans  les  moules  , quand  il  y 
en  a un  grand  nombre  à remplir.  La  manœuvre,  quoique  prompte,  ne  le 
ferait  pas  alTez  pour  de  la  fonte  expofée  à l’air.  Un  petit  expédient,  qui  fe 
trouve  ici  d’une  grande  conféqucnce , donne  la  facilité  de  verfér  la  fonte  très- 
pure,  fans  avoir  befoin  delà  nettoyer,  & la  (aillant  même  recouverte  d’une 
partie  des  charbons  que  le  creufet  a emportés.  Toute  la  craife  eft  à la  fur- 
face  , il  11e  s’agit  donc  que  de  11e  point  verfer  la  fonte  de  la  furface  ; & en 
voici  le  moyen.  Le  creufet  a un  bec  pareil  à celui  d’un  pot  à l’eau  ; le  jet  en 
cft  plus  aifément  dirigé.  A un  pouce  de  ce  bec  je  fais  mettre  une  petite 
cloifon  qui  furpafl’c  le  bord  du  creufet  de  quelque  chofe , & qui  defeend 
julqu'a  environ  deux  pouces  du  fond.  Une  tuile  un  peu  ceintrée  forme  cette 
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cloifon  ; on  l’ajufle  quand  on  lutc  le  creufet  par  - dedans  ; les  bords  de  la  cloi- 
fon  font  engagés  dans  le  lut.  Le  creufet  ne  faurait  être  rempli , que  le  petit 
efpace  qui  elt  entre  la  cloilon  & la  partie  du  creufet  où  cil  le  bec , ne  fc 
renipliife , puifqu’il  y a une  communication  par  en  - bas. 

99.  Cette  difpolltion  conque,  on  concevra  comment  ou  peut  toujours 
verfer  de  la  fonte  pure.  Quand  le  creufet  a été  arrêté  dans  l’armure,  on 
emporte  feulement  le  gros  des  charbons  : un  fcul  coup  de  balai  luffit.  Mais 
aulTi  - tôt  ou  nettoie  bien  avec  un  crochet  de  fer  la  fonte  qui  fe  trouve 
dans  l’efpace  compris  entre  le  bec  & la  cloifon.  Les  gros  charbons  & la  ma- 
tière vitrifiée  étant  enlevés , on  fouffle  fur  cet  endroit  avec  un  foufHet  à 
main  , pour  emporter  toute  la  poudre  du  charbon  qui  pourrait  y être  reliée. 
Cet  endroit  qui  e(l  ainlî  parfaitement  découvert , n’ell  pas  la  centième  partie 
de  la  furface  de  la  fonte.  C’en  ell  cependant  allez  ; car  quand  le  creufet  va 
verfer  , la  fonte  qui  coulera  , coulera  par  le  bec  & viendra  d’entre  ce  bec  & la 
cloifon.  Or,  ce  fera  toujours  celle  du  fond  du  creufet,  qui  fournira  à l’é- 
coulement : il  n’en  fortira  donc  que  de  pur,  parce  que  les  charbons  & les 
autres  cralfes  furnagent  toujours  dans  le  creufet. 

100.  On  pourrait  donner  une  manche  à notre  fourneau  d'affincrie  , & alors 
on  augmenterait  encore  fon  effet,  & l’on  diminuerait  en  même  tems  la 
confommation  du  charbon.  Le  creufet  étant  mis  en  place , il  n’y  aurait  qu’à 
rapporter  dedus  cette  tour  qu’on  appelle  manche.  Elle  pourrait  n’ètre  qu’uu 
chapiteau  de  terre  de  figure  conique,  pareil  à ceux  de  bien  des  fourneaux, 
& entr’autres  de  ceux  où  l’on  fond  dans  les  monnoics  : mais  faic  de  tôle  ou 
de  plaques  de  fer  forgé,  enduites  de  terre  par-deifus,  il  n’en  ferait  que 
plus  durable. 

toi.  Il  y a deux  maniérés  dont  on  peut  expofer  alors  la  fonte  à l’ar- 
deur du  feu.  La  première  cil,  de  la  concalfer  par  petits  morceaux  que  l’on 
mettra  à différentes  charges , par  l’ouverture  fupérieure  de  la  tour , comme 
nous  l’avons  déjà  vu  pratiquer:  avec  cette  feule  différence,  que  l’on  pourra 
compolèr  chaque  charge  de  morceaux  plus  grands  & plus  épais. 

102.  La  féconde  maniéré  cil  de  fondre  les  morceaux  de  fontes  en- 
tières , ou  même  de  fondre  des  guezards  ou  des  gueufes.  Alors  ou  les  pla- 
cera près  de  la  tuyere  , comme  ou  le  pratique  dans  les  afhneries  ordinai- 
res, & comme  nous  l'avons  fait  pratiquer  dans  les  nôtres.  Pour  cela , la  tour 
aura  en  - bas  Une  échancrure  proportionnée  aux  dimenlions  des  morceaux 
que  l’on  voudra  fondre.  On  jetera  tous  les  charbons  par  l’ouverture  fupé. 
rieure.- L’ardeur  du  feu  étant  ainli  renfermée , & le  vent  étant  ob'igé  de  faire 
plus  d’etfort  pour  s’échapper,  on  doit  fondre  conlidérablcmcnt  plus  de  métal 
dans  le  même  tems.  Mais  je  n’ai  pu  parvenir  encore  à faire  faire  ufage  dé 
oette  manche  , ni  de  l’une  ni  de  l’autre  façon,  La  fullon  fe  fait  bien  & vite  , 
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quoique  les  charbons  foient  à découvert  s la  confommation  en  eft  plus  grande  ; 
mais  ce  n’etl  pas  une  raifon  fuffil'ante  pour  déterminer  des  ouvriers  qui  ne 
travaiVcnt  pas  pour  leur  compte  , à prendre  une  pratique  nouvelle. 

id;.  Quand  on  n’a  à rcmVir  qu’un  grand  moule , comme  celui  d’un  vafe, 
d’un  ba'con,  on  peut  s’épargner  la  peine  de  retirer  le  crcufetdu  fourneau. 
Alors  le  crculct  aura  près  de  ibn  fond  une  ouverture  de  fept  à huit  lignes 
de  diamètre:  le  plus  ou  le  moins  fera  réglé  par  la  groil’eur  qu’on  veut  au 
jet  de  fonte.  Pour  avoir  une  ouverture  de  cette  grandeur,  on  en  percera 
pourtant  une  plus  confidérable  dans  le  crculct , dans  laquelle  on  fera  entrer 
une  efpece  de  douille  ou  une  pièce  de  fer  forgé,  qui  en  - dehors  du  creufet 
au~a  la  forme  d’un  pavillon  d’entonnoir,  dont  l’axe  eft  horizontal.  La  mime 
piece  pénétrera  de  quelques  pouces  dans  l’intérieur  du  crculct:  là,  elle  fera 
faite  en  cylindre  creux.  Cette  piece  doit  être  bien  adujettie  contre  le  crcufet. 
On  bouchera  par  - dehors  fou  ouverture,  foit  avec  un  bouchou  de  terre  , 
foit  avec  un  bouchon  de  fer  forgé , nu , ou  revêtu  de  terre.  J’ai  éprouvé 
qu’on  le  peut  de  ces  trois  façons.  Il  eft  pourtant  mieux  que  le  bouchon  fbic 
de  fer , & qu’il  ait  affez  de  longueur  pour  fortir  de  plufieurs  pouces  hors  du 
fourneau.  Ce  fourneau  aura  une  ouverture  dont  le  milieu  fera  à peu  près  à la 
hauteur  de  l’entonnoir  dont  nous  venons  de  parler , d’environ  deux  pouces 
en  quarré.  Le  manche  du  bouchon  fortira  par  cette  ouverture,  où  il  y aura 
même  une  piece  de  fer  aifujettie  horizontalement , deftinée  à le  foutenir.  On 
remplira  à l’ordinaire  le  cieufet  de  métal  fondu  ; & quand  il  en  contiendra 
allez:  on  pofera  un  écheneau  de  fer  forgé  au-deifous  de  l’entonnoir.  Cet 
écheneau  eft  une  bande  de  fer  qui  a été  pliée  en  gouttière.  Sa  longueur  eft 
déterminée  par  la  diftance  qu’il  y a du  creufet  à l’endroit  où  doit  être  placée 
l’embouchure  du  jet  du  moule.  La  grille  qui  foutient  le  creufet  porte  un  des 
bouts  de  l’écheneau , qui  peut  être  encore  foutenu  vers  le  milieu  par  une 
barre  de  fer  pareille  à celle  qui  fupporte  le  bouchon  ducreulèt,  & placée 
plus  bas  : afin  même  de  choifir  des  places  convenables  à ce  fupport , félon 
les  différentes  inclinaifons  que  l’écheneau  pourra  demander  , il  fera  porté  là 
par  deux  crémaillères  fccllécs  l’une  & l’autre  verticalement  contre  les  bords 
extérieurs  de  l’ouverture  du  fourneau,  à laquelle  nous fommes arrêtés. 

104.  On  peut  attendre  à mettre  cet  écheneau  en  place  jufqu’à  ce  qu’on 
foit  prêt  de  couler , & alors  on  doit  l’y  mettre  tout  rouge  ; mais  le  mieux 
eft  de  le  mettre  plutôt  à froid , & de  difpofer  tout  autour  & au-deifous  des 
tuileaux  qui  foutiendront  des  charbons  allumés , parce  qu’il  eft  mieux  qu’il 
foit  très -chaud  quand  le  métal  y coulera.  On  trouvera  dam  la  fuite,  de  cet 
ouvrage,  un  deffin  qui  reprejente  cette  difpofition  de  l'écheneau,  & le  fourneau 
même  ; il  fupptéera  à ce  qui  pourrait  manquer  de  détails  à notre  defeription. 
iof.  Le  moule  étant  en  place,  c’eli-à- dire , mis  de  façon  que  le  bout 
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de  l'écheneau  fc  trouve  précifémcnt  fur  l’embouchure  du  moule  , lorfqu’on 
a fuffifamment  de  matière  fondue,  pour  la  faire  couler,  il  n’y  a fouvenc 
qu’à  retirer  le  bouchon  du  creulèt.  Quelquefois  pourtant  la  matière  ne  coule 
pas  dès  que  le  bouchon  a été  tiré  ; il  s’en  fige  quelquefois  un  peu  dans  le 
tuyau  où  elle  doit  paifcr,  quand  on  n’a  pas  été  allez  attentif  à bien  chauffer 
le  de. fous  du  creufet.  Mais  pour  ce  cas  on  aura  tout  prêt  un  petit  ringard 
pointu  , dont  le  diamètre  fera  moindre  que  le  diamètre  du  conduit  qui  péné- 
tré dans  le  creufet.  En  le  pouflànt  avec  la  main  on  le  fera  entrer  dans  ce  con- 
duit le  plus  avant  qu’il  lêra  polfible,  & enfuite  on  donnera  quelques  coups 
de  marteau  fur  fon  gros  bout  pour  le  forcer  à s’introduire  dans  le  creulèt 
jufqu’où  la  fonte  elt  Suide.  A mefure  qu’on  le  retire , le  courant  de  métal 
le  fuit  ; il  fe  rend  dans  la  partie  extérieure  de  l’entonnoir,  & de  là  coule  dans 
l’écheneau  qui  le  conduit  dans  le  moule. 

îo6.  Quand  il  parait  plein  , on  remet  le  bouchon  au  creufet.  Et  fi  l’on 
juge  qu’il  y relie  allez  de  matière  pour  remplir  un  fécond  moule , on  l’ap- 
porte dans  la  place  du  premier,  & on  répété  la  première  manœuvre;  ou  on 
attend  à la  répéter , qu’on  ait  fait  fondre  de  nouveau  métal , fi  on  cilime  que 
Je  creufet  n’aurait  pas  de  quoi  fournir  aflez. 

107.  Quelles  que  foient  au  relie  les  cfpeces  de  fourneaux  & les  cfpeces 
de  creulcts  dont  on  veuille  fe  fervir,  on  fe  fouviendra  d’un  précepte  qu’011 
peut  déduire  de  ce  que  nous  avons  déjà  dit  en  palfant  ; c’ell  qu’on  fera  en- 
force  que  le  fer  fbit  mis  en  fufion  le  plus  promptement  qu’il  fera  polfible.  Si 
l’on  fait  foutfrir  une  chaleur  trop  faible  au  fer  qu’on  veut  fondre  , il  perd  peu 
à peu  de  (à  fufibilité,  & palfc  enfin  en  un  état  où  il  n’cll  plus  polfible  de  le 
rendre  fluide  : j’ai  vu  pluficurs  fois  des  fondeurs  délolés  de  ne  pouvoir  venir 
à bout  de  fondre  du  fer  qu’ils  avaient  mis  dans  des  creufets  de  terre  où  ils  le 
faifaient  chauffer  auffi  vivement  qu’il  étoic  polfible  de  le  faire  dans  leurs  four- 
neaux ordinaires  ; la  quantité  do  métal  qui  aurait  dû  être  entièrement  en 
bain  après  une  heure  de  ce  feu , au  bout  de  cinq  à lîx  heures  n’avait  pas 
donné  une  feule  goutte  fluide.  Après  les  avoir  quellionnés  fur  la  façon  dont 
ils  avaient  conduit  leur  feu , j’ai  toujours  appris  qu’ils  avaient  commencé 
par  fbulHer  négligemment  & à diverfes  reprifes. 

108.  Un  autre  précepte  encore,  c’ell  de  s’attachera  rendre  la  fonte  très- 
liquide  , & à lui  conferver  fa  liquidité  jufqu’à  l’inllant  où  elle  entre  dans  les 
moules  ; mais  que  ce  foit  par  la  feule  ardeur  du  feu  qu’on  la  rende  ainli 
liquide;  que  pour  v mieux  réuifir , on  n’y  mêle  point  de  fondant,  an  moins 
pour  les  ouvrages  ordinaires.  Ceux  qui  contribuent  à la  mieux  fondre,  lui 
donnent  des  dilpofitions  contraires  à l’adouciifement  qu’on  veut  lui  procurer. 
Dans  une  épreuve  où  je  failàis  adoucir  divers  ouvrages  de  fer  fondu  , il  y 
en  avait  que  j’avais  placés  plus  favorablement  qu’aucun  des  autres  , & que 
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j’avais  envie  qui  fuirent  les  mieux  adoucis  ; tous  les  autres  le  furent  parfaite- 
ment, & ceux  - là  feuls  le  furent  très  - médiocrement.  Je  cherchai  avec  inquié- 
tude à démêler  la  caufe  d’un  fur.cès  fi  contraire  à mon  attente,  jufqu’à  ce  que 
le  fondeur  m’eut  avoué  que  pour  mieux  fondre  fon  fer  & plus  promptement , 
il  avait  jeté  du  foufre  dans  le  creufet. 

109.  Je  ne  prétends  pas  néanmoins  exclure  les  fondans  dans  toutes  lescir- 
conftances , ni  toutes  les  cfpeces  de  fondans.  Je  donnerai  ailleurs  des  obfcr- 
vations  que  j’ai  faites  fur  ceux  qu’on  peut  employer , & fur  les  cas  où  on 
peut  les  employer  ; mais  que  les  fondeurs  ne  s’avifenc  pas  d’en  mettre  indif- 
tindlcmcnt  dans  les  ouvrages  ordinaires  , dans  ceux  qu’ils  ne  voudront  pas 
rendre  plus  difficiles  à adoucir. 

110.  Les  fondeurs  lavent  qu’il  importe  que  les  moules  dans  lcfquels  ils 
ont  à couler  du  métal , foient  trés-fees  -,  c’ett  quelque  chofe  de  les  bien  fé- 
cher.  Mais  on  s’attachera  encore  à les  tenir  le  plus  chauds  qu’il  fera  poili- 
ble,  lorfqu’its  feront  prêts  à recevoir  notre  fer  fondu.  Il  ell  certain  que  plus 
ils  feront  chauds,  & moins  le  métal  s’épaitfira  en  coulant  dedans,  plus  il 
fera  en  état  de  les  remplir.  Ou  11c  faurait  donc  leur  donner  un  trop  grand 
degré  de  chaleur , pourvu  qu’on  le  leur  donne  avec  des  précautions  qui  em- 
pêchent qu’il  ne  s’y  fade  intérieurement  des  fentes  ou  des  gerçures.  Les 
chatfis  des  moules  en  fable  font  de  bois  , & par-là  peu  en  état  d’être  expofés  à 
un  grand  feu.  Loin  que  je  voie  de  l’inconvénient  à faire  de  fer  de  pareils 
chaffis,  nous  aurons  dans  la  fuite  occafion  de  rapporter  bien  des  raifon#  qui 
doivent  déterminer  à ne  fe  fervir  que  de  ceux  - là. 

ni.  A PR'1:  S même  que  le  fer  fondu  a été  jeté  dans  les  moules,  fouvent 
il  exige  encore  l’attention  du  fondeur.  Ou  fait  qu’il  cil  extrêmement  calfant  j 
mais  nous  devons  apprendre  qu’il  l’eft  au  point  de  fe  calfer  de  lui  - même 
dans  les  moules,  fans  recevoir  aucun  coup.  Quand  on  veut  retirer  les  piè- 
ces , qui  d’ailleurs  étaient  bien  venues , quelquefois  on  les  trouve  calfées 
prefque  d’outre  en  outre  ; quelquefois  elles  ont  feulement  de  légères  blelfu- 
res , mais  qui  les  affaiblilfent  toujours,  & les  rendent  pour  l’ordinaire  des 
pièces  inutiles:  cet  accident  n’arrive  guère  qu’à  celles  qui  font  minces  , & il 
arrive  fur-tout  à celles  qui  font  minces  & grandes.  Notre  fer  fondu  ell  prêt 
que  calfant  comme  le  verre , & il  fe  calfe  de  même  fi  on  lelailfè  refroidir  trop 
fubitemene:  on  doit  donc  cherchera  prévenir  cet  accident  par  un  expédient 
femblable  à celui  qui  conferve  entiers  les  ouvrages  de  verre  ; ault  - tôt  que 
ces  ouvrages  font  faits , on  les  porte  dans  des  fourneaux  dont  la  chaleur 
entretient  pendant  quelque  tems  celle  du  verre  ; elle  ne  la  laide  diminuer 
que  peu  à peu  : le  verre  ainfi  refroidi  peu  à peu  conferve  la  figure  qu’on  lui 
a fait  prendre.  Avec  une  précaution  équivalente,  on  empêchera  lïirement  les 
ouvrages  de  fer  fondu  de  fe  cafl’er , quelque  minces  qu’ils  foient  i & , je  le 
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répété,  ce  ne  font  que  les  minces  qui  exigent  de  l’attention.  Dans  \jne  manu, 
faélure  , on  fera  la  dépcnfe  d'un  four  fcmblnblc  à ceux  des  boulangers  & pi. 
tiflicrs  ; on  le  chauffera  comme  les  leurs  avec  le  bois  ; on  le  tiendra  chaud  pen- 
dant tout  le  tems  qu’on  jetera  du  fer  en  moule.  Auflî-tôt  que  la  matière 
y aura  été  jetée,  on  ouvrira  les  moules  , on  en  retirera  l’ouvrage  tout  rouge  ; 
& fans  perdre  un  inftant , on  le  mettra  dans  le  four  , où  il  fe  refroidira  peu 
à peu. 

1 12.  Sans  faire  la  dépenfc  de  bâtir  un  four,  j’aiconfervé  les  ouvrages  les 
plus  minces , les  plus  délicats , d’une  manière  qui  peut  être  pratiquée  par-tout  ; 
tf a etc  de  faire  allumer  un  tas  de  charbon  tout  auprès  des  moules  : dès  que 
le  fer  avait  été  coulé , je  les  faifais  ouvrir;  j’en  retirais  l’ouvrage  que  j’en- 
fonqais  fur-le-champ  dans  le  tas  de  charbon. 

i ij.  L’avidité  du  fondeur  eft  fouvent  caufe  que  les  ouvrages  minces  fe 
cafTcnt  dans  les  moules.  Quoiqu’ils  n’aient  que  de  petites  pièces  à mouler  , 
ils  les  mettent  autant  en  rifque  de  fe  caffer  que  fi  elles  étaient  confidéra. 
blement  plus  grandes  & aulfi  minces  : & cela  parce  qu’ils  remplilfent  leurs 
chalfis  du  plus  grand  nombre  d’empreintes  qu’il  elt  pofiible,qui  toutes  fe 
communiquent.  Ces  empreintes  de  difièrens  ouvrages,  ou  du  même  ouvrage 
répété , mettent  chaque  ouvrage  prcfque  dans  le  rifque  où  il  ferait  s’il  avait 
une  grandeur  approchante  de  celle  du  chalfis,  & plus  que  s’il  avait  feul 
celle  de  toutes  les  autres  pièces  cnfemble.  En  voici  laraifon:  par  une  feule 
& même  ouverture  du  chalfis  ils  verfentla  matière  qui  doit  remplir  les  diffé- 
rentes empreintes  ; par  conféquent  toutes  les  pièces  qui  ont  été  moulées  fe 
communiquent  par  des  tuyaux , par  des  efpeccs  de  canaux,  des  jets.  Ces  jets 
fe  remplirent , comme  le  rcfle , de  matière  qui  s’y  fige  ; toutes  les  pièces  du 
moule  fe  trouvent  liées  enfemble,  ou  n’en  faire  qu’une  qui  a des  découpures. 
Or  , il  eft  aile  de  voir  pourquoi  plus  une  piece  elt  grande,  plus  elle  eft  expo- 
fée  à fe  carter  ; car  elle  ne  fe  caffe  que  parce  que  toutes  les  parties  ne  dimi- 
nuent pas  de  volume  , ne  fb  retirent  pas  en  même  proportion  : s’il  y en  a qui 
ne  fuivent  pas  les  autres , là  fe  fait  une  fraélure.  Un  corps  d’une  matière 
extrêmement  caffante , comme  le  verre,  expol'é  à l’air,  fe  cafterait  en  fe  re- 
froidilfant  par  cette  feule  raifon  : mais  un  corps  d’une  matière  un  peu  moins 
caffante  , comme  notre  fonte  , peut  fe  caffer  dans  des  moules,  dans  des  cir- 
conttances  où  il  ne  fe  calferait  pas  au  milieu  d’un  air  qui  aurait  feulement  le 
degré  de  chaleur  des  moules.  Les  parties  des  pièces  qui  font  engagées  dans 
le  moule , pour  fe  retirer , ont  à vaincre  la  réfiflance  que  leur  oppofe  le 
fable  contre  lequel  elles  frottent;  & cette  réfiftancc eft  d’autant  plus  grande 
& d’autant  plus  confidérable  par  rapport  à l’ouvrage , que  cet  ouvrage  a plus 
de  furfacc  & moins  d’épaiffeur. 

114.  Il  eft  rare  que  les  groffes  pièces  fe  caffent  dans  les  moules;  & cela 
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parce  que  plus  elles  font  épailfes,  plus  lentement  elles  fo  rcfroidiflent , & 
plus  aulfi  clics  ont  de  force  pour  vaincre  les  frottement.  D’ailleurs  la  réfillance 
qu’elles  trouvent  dans  le  fable  cil  moindre  proportionnellement  à leur  vo- 
lume , la  réfillance  étant  à peu  près  en  railbn  des  (urfaces. 

115.  Si  les  fondeurs  veulent  abfolument  remplir  beaucoup  de  leurs  chaflis 
au  moins  devraient -ils  y multiplier  les  ouvertures  par  où  ils  jettent  le  métal 
fondu;  ils  11e  feraient  plus  dans  la  nécelflté  d’ouvrir  tant  de  canaux  de  com- 
munication. 

116.  Quand  ils  feront  faire  des  modèles  de  nouveaux  ouvrages,  qu’ils 
évitent  de  faire  trouver  une  partie  groife , très-renflée  , tout  auprès  d’une  par-- 
de  mince  de  quclqu’étendue  : autrement,  dans  l’ouvrage  qui  aura  été  coulé 
en  fer  fur  ce  modèle  , la  partie  mince  fera  en  rifque  do  fc  caflvr  dans  le  moule  ; 
elle  le  refroidit  plus  vite  que  celle  qui  eft  épailie:  elle  fera  encore  en  rifque 
de  mal  venir.  Mais  li  l’ouvrage  demande  abfolument  qu’il  y ait  des  parties 
très  - grolfes , très  - renflées , qui  tiennent  à des  parties  minces , le  plus  fur 
fera  de  mettre  les  noyaux  dans  les  endroits  renflés , afin  qu’ils  viennent 
creux  : la  forme  de  l’ouvrage  n’en  fera  point  changée  , & les  endroits  qui 
auraient  été  confidérablemcnt  trop  épais  , n’ayant  plus  qu’une  épaiflèur  pro- 
portionnée à celle  des  parties  minces,  avec  lelqucllcs  ils  tiennent,  il  n’y 

aura  plus  la  même  difpofition  à s’y  faire  des  vuidcs  qu’on  ne  veut  pas.  La  ✓ 

maniéré  de  tirer  les  jets  contribue  encore  extrêmement  à faire  venir  les  piè- 
ces avec  plus  ou  moins  de  fouHfures  : il  y aurait  bien  des  préceptes  à donner, 
il  on  voulait  en  donner  pour  tous  les  cas  qui  peuvent  fe  préfenter  ; mais  un 
feul  avis  peut  difpenfer  d’entrer  dans  ce  détail.  Quand  il  fera  arrivé  qu’une 
pièce  fera  mal  venue,  parce  que  quelque  partie  ne  fe  fera  pas  bien  remplie, 
on  tirera  les  jets  d’une  autre  façon  la  féconde  fois  qu’on  moulera  cette  piece. 

On  n’aura  pas  varié  ces  tentatives  trois  à quatre  fois  par  rapport  aux  pièces 
les  plus  difficiles,  qu’on  parviendra  à trouver  la  bonne  direéîion  des  jets  ; & 
une  fois  trouvée,  c’clf  pour  toujours  pour  de  femblables  pièces. 

1 17.  Il  elf  arrivé  à des  pièces  que  je  n’avais  pas  mis  refroidir  à une  cha- 
leur douce,  de  fe  cafler  plufieurs  heures  & même  un  jour  après  qu’elles 
avaient  été  entièrement  refroidies  : cet  accident  arrive  aulli  quelquefois  au 
verre.  M.  Homber,  pour  conferver  les  verres  auxquels  il  avait  fait  prendre  l’em- 
preinte de  pierres  gravées,  les  égrilàit  tout  autour;  & il  prétendait  qu’alors 
ils  étaient  hors  de  rifque.  On  défigurerait  nos  ouvrages  de  fer  fondu,  li  on  les 
égrifait  ; on  pourrait  tout  au  plus  faire  cela  à leurs  jets  : mais  cet  accident 
m’a  paru  fi  rare,  qu'il  11e  me  femble  pas  être  de  ceux  à qui  il  importe  beau- 
coup de  trouver  remede  ; & je  doute  même  que  les  ouvrages  qui , après 
avoir  écé  tirés  du  moule,  auront  été  refroidis  au  milieu  des  charbons,  y 
foiem  fujets. 

II  g. 
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1 1 8.  Un  dernier  avertiflcment  que  je  donnerai  encore  aux  fondeurs , fera 
de  faire  les  jets , les  canaux  qui  conduifent  la  matière  dans  le  creux  des  mou- 
les , le  plus  milices  qu’il  leur  fera  poffible;  qu’ils  ne  donnent  aux  jets  & 
évents  que  ce  qui  ell  néceflàire  pour  que  la  matière  coule  facilement  ; qu’ils 
compenieut  autant  qu’ils  pourront  par  la  largeur , ce  qu’ils  donneraient  en 
profondeur , au  moins  lorsqu'il  s’agira  d’ouvrage  qu’on  aura  befoin  d’adou- 
cir. Il  ferait  défagréable  d’ètre  obligé  d’adoucir  avec  eux  tous  les  jets  qui 
y tiennent:  il  faut  donc  cafler  les  jets.  Or,  s’ils  ont  l’épaifleur  ou  une  épait 
fenr  approchante  de  celle  de  quelques-unes  des  parties  de  l’ouvrage,  dans  le 
tems  qu'on  frappera  fur  le  jet,  il  arrivera  fouvent  qu’on  caflera  quelques- 
unes  des  parties  minces,  qui  ne  feront  pas  expofees  à cet  accident , li  les 
jets  font  minces. 

119.  Quand  ily  a de  gros  jets,  & qu’on  veut  abfolument  les  abattre, 
tout  ce  que  j’ai  trouvé  de  plus  fur , c’eft  de  mettre  l’ouvrage  à la  forge , & 
de  le  faire  rougir  fur -tout  où  on  veut  le  cafler;  on  le  portera  enfuite  fur 
l’enclume  ; on  fera  enforte  que  la  partie  qu’on  veut  féparer  du  relie  n’y  pofe 
point  à faux  : on  mettra  delfus  un  cifeau , & l’on  frappera  fur  le  cifeau , 
comme  pour  lui  faire  couper  du  fer  forgé , mais  pourtant  à petits  coups. 

TROISIEME  MEMOIRE. 

Iffais  de  differentes  matières  pour  adoucir  le  fer  : quelles  font  celles 
que  ces  effais  ont  montré  y être  le  plus  propres. 

120.  JSTous  fuppofons  qu’au  moyen  des  arts  connus  , de  la  fonte  blanche 
& bien  affinée  a été  fondue  & jetée  dans  des  moules  dont  elle  a rempli 
exactement  les  empreintes  ; en  un  mot , qu’on  a ou  qu’on  peut  avoir  des  ou- 
vrages de  fer  fondu  bien  conditionnés , mais  qu’il  relie  à les  adoucir , pour 
leur  ôter  partie  de  leur  roideur,  & fur-tout  leur  dureté , & les  mettre  en  état 
de  fe  laifler  réparer.  L’importance  dont  ce  fecret  m’avait  paru , me  l’a  fait 
chercher  il  y a déjà  long-tcms,  & même  avant  que  je  fongeafle  à celui  de 
convertir  le  fer  en  acier.  Il  n’y  avait  pas  de  doute  qu’il  ne  fallût  foire 
agir  le  feu  pour  opérer  dans  le  fer  fondu  un  changement  pareil  à celui  que 
je  fouhaitais  ; mais  je  croyais  avoir  preuve  que  l’on  ne  devait  pas  l’attendre 
de  l’aélion  immédiate  du  feu  dans  les  contre-cœurs  des  cheminées  des  grolfes 
cuifines,  qui  confervent  leur  dureté,  quoiqu’ils  aient  relié  pendant  longues 
années  en  une  place  où  ils  ont  été  chauffés  vivement  & à bien  des  reprilès. 
Quoi  qu’il  en  foit  de  cette  idée , que  nous  examinerons  davantage  dans  la 
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fécondé  partie , je  peniîii  qu’il  fallait  renfermer  dans  des  creufets  le  fer  fondu 
qu’on  cherchait  à adoucir , & l’entourer  de  matières  qui  avec  le  fecours  du 
feu  feraient  capables  de  produire  cet  effet. 

121.  Après  diverfes  tentatives,  dont  quelques-unes  m’avaient  fait  croire 
que  j’étais  dans  la  bonne  voie,  j’abandonnai  pour  quelque  tems  ce  travail, 
pour  fuivre  celui  de  la  converfion  du  fer  en  acier , qui  était  en  quelque  forte 
la  matière  du  tems.  Tous  les  jours  on  voyait  des  gens  qui  fc  préfentaient  avec 
ce  prétendu  (ccret,  & qui  répondaient  mal  aux  efpérances  qu’ils  voulaient 
donner.  J’ai  dit  que  j’abandonnai  mes  expériences  fur  le  fer  fondu , pour  fuivre 
celles  de  la  convcrlion  du  fer  en  acier  ; j’aurais  dû  dire  que  je  crus  les  aban- 
donner : je  les  continuai  réellement , en  travaillant  à convertir  le  fer  en  acier , 
mais  d’abord  fins  y peufer.  Je  me  trouvai  bien  du  chemin  fait  pour  adou- 
cir le  fer  fondu;  je  me  vis  difpenfé  de  bien  des  expériences  compofées  , par 
lcfquelles  il  eut  fallu  patfer  avant  de  parvenir  aux  expédiens  (impies  qui 
fuffifent  ici,  lorfquc  je  fis  réflexion  à ce  que  nous  avons  prouvé  ailleurs 
( Art  dt  convertir  le  fer  en  acier  ) fur  la  compofition  de  l’acier , fur  fon  véri- 
table cataéiere , fur  ce  qui  le  différencie  elfcnticllement  du  fer,  fur  le  carac- 
tère que  nous  avons  donné  de  la  fonte  de  fer  ; &.  fur-  tout  lorfque  je  fis  atten- 
tion i la  manière  de  rectifier  les  aciers  qui  ont  le  défaut  de  fc  laiifcr  difficile- 
ment forger,  ou,  ce  qui  eft  la  même  chofe , à la  maniéré  de  décompofer  l’acier* 
que  nous  avons  rapportée  dans  le  huitième  mémoire  de  l’art  de  convertir  le 
fer  eu  acier. 

122.  En  phyfique,  l’expérience  & le  rationnement  doivent  s’entr’aider  ; 
ceux  qui  ne  veulent  que  des  expériences  , & ceux  qui  ne  veulent  que  des 
raifonnemens , s’ôtent  la  moitié  des  fecours  nécelfaires  pour  avancer  dans  la 
phyfique  utile.  Toutes  mes  réflexions  & toutes  mes  expériences  fur  la  na- 
ture du  fer  & de  l’acier  m’avaient  donc  appris  qu’en  convertiffant  le  fer  en 
acier , on  le  rapprochait  du  premier  état  où  il  avait  été  ; que  plus  il  était , 
pour  ainfi  dire  , acier,  plus  il  était  proche  de  redevenir  fonte  de  fer;  que  les 
aciers  trop  pénétrés  de  Tels  & de  foufres , avaient  de  commun  avec  la  fonte , 
de  fe  laiffer  forger  difficilement , & de  fe  laitfer  plus  aifément  ramollir  par  le 
feu  que  l’acier  & le  fer  ordinaire.  Nous  avons  même  cru  être  conduits  par 
ce<*  raifonnemens  & ces  expériences,  à conclure  (a)  que  la  fonte  de  fer 
bien  affinée , bien  pure , eft  une  forte  d’acier , mais  la  plus  intraitable  de 
toutes.  L’acier  difficile  à forger  devient  un  acier  qui  foutient  bien  le  mar- 
teau , fi  on  lui  enleve  fes  foufres  & fes  fels  fuperflus  : la  fonte  a encore 
plus  de  foufres  que  l’acier  ordinaire  , quel  qu’il  foit. 

123.  Qu'y  avait- il  de  plus  naturel  que  de  pouffer  plus  loin  ces  confé- 

(o)  Art  de  convertir  le  fer  en  acier  , Mémoire  IX.  * 
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quences  ; de  penfer  que  , fi  la  fonte,  le  fer  fondu,  eft  abfolument  incapable 
de  foutcnir  le  marteau  , & eft  en  même  tems  fi  dure , c’eft  qu’elle  eft  ex- 
ceflîveruent  pénétrée  defoufres  & de  lèls;  que  c’eft  ce  qui  la  rend  en  même 
tems  plus  fulible , plus  ailée  à ramollir  par  le  feu  que  ne  font  le  fer  forgé 
& l’acier  ? Je  n’eus  nulle  peine  à croire  que  des  foufrcs  fuflent  capable* 
d’augmenter  julqu’à  ce  point  la  dureté  d’un  métal  ; ou  connaît  la  grande 
dureté  de  certaines  pyrites  qui  ne  font  ni  métal,  ni  pierre,  quoiqu’on  leur 
donne  louvent  ce  dernier  nom  aiTez  improprement , qui  ne  fout  prefquc  que 
foufrcs  & fels.  Qu’on  les  réduife  en  poudre  & qu’on  les  mette  fur  les  charbons , 
elles  y brûlent  prefqu’entiéremcnt;  elles  y flambent  comme  le  foufre  com- 
mun, & répandent  la  même  odeur.  Cependant,  ces  mêmes  pyrites  font  fi 
dures,  qu’autrefois  on  en  faifait  , pour  les  arqucbufes  à rouet,  un  u rage 
pareil  à celui  qu’on  lait  aujourd’hui  des  cailloux  pour  les  fufils. 

124  Dès  que  je  crus  fuffifammcnt  établi  que  la  dureté  de  la  fonte  de 
fer  était  produite  par  les  foufres  & les  fels  dont  elle  eft  pénétrée,  il  me  parut 
que  le  fecret  de  la  ramollir , de  l’adoucir , n’était  que  celui  de  lui  enlever 
une  partie  de  fes  foufres  5 & que  le  moyen  d’y  parvenir  devait  être  le  même 
pour  le  fond  , que  celui  que  nous  avons  employé  pour  corriger  le  défaut  • 

des  aciers  difficiles  à forger.  Vraifemblablement  les  mêmes  procédés  & les 
mêmes  matières  qui  avaient  enlevé  aux  aciers  intraitables  leurs  foufres 
fuperflus,  qui  pouvaient  même  ramener  ces  aciers  à être  1er,  devaient  opé- 
rer quelque  chofe  de  femblable  fur  les  fontes  , les  mettre  en  un  état  appro- 
chant de  celui  du  fer  forgé.  Nous  avons  vu  que  les  matières  qui  produifent  ce 
changement  dans  les  aciers , (ont  des  matières  terreufes  des  plus  alkalines  ; 

& que  celles  dont  l’etfet  eft  le  plus  prompt  fur  les  aciers,  font  la  chaux  d’os, 

& la  craie  réduite  en  une  poudre  fine. 

I2Ç.  Presque  fur  du  fuccès  de  mon  expérience  , je  renfermai  dans  des 
creufets  des  morceaux  de  fonte  blanche  fort  minces  : ceux  de  quelques 
creufets  étaient  entourés  de  chaux  d’os  , & ceux  des  autres  de  craie.  Je  don- 
nai quelques  heures  de  feu  à ces  creufets,  après  quoi  j’en  retirai  mes  fontes. 

Lorfque  je  vins  à les  effayer , je  trouvai  tout  ce  que  j’avais  efpéré } que  les 
fontes  , de  dures,  de  rebelles  à la  lime  qu’elles  étaient , seraient  ramollies  an 
point  de  fe  lailfer  limer  comme  le  fer. 

126.  Je  comptai  pourtant  un  peu  trop  fur  ce  fuccès;  j’eus  bientôt  une 
nouvelle  preuve  de  ce  dont  on  a tant  d’expériences,  que  les  conféquences 
du  petit  au  grand  ne  font  pas  toujours  bien  certaines  : je  fis  jeter  en  moule 
des  pièces  de  fer  fondu  d’une  grandeur  raifonnable , épailfes  de  plus  d’un 
pouce  , ou  d’un  pouce  & demi  : elles  étaient  chargées  d’ornemens;  je  les 
entourai  de  toutes  parts  de  chaux  d’os  , je  les  renfermai  dans  un  fourneau 
pareil  à nos  fourneaux  à acier , où  elles  pouvaient  chnulfer  (ans  être  ex. 
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pofées  à faction  immédiate  de  la  flamme  : elles  y fou  tinrent  le  feu  pendant 
prés  de  deux  jours,  & ce  n’était  point  trop  pour  leur  épailfcur.  Lorfque  je 
vins  à les  tirer  du  fourneau,  je  trouvai  bien  du  mécompte:  ce  n’cft  pas  que 
les  ouvrages  n’euirent  été  adoucis  autant  que  je  me  l’étais  promis  j ils  étaient 
ailes  à tiavailler:  mais  ils  avaient  un  défaut  qui  s’accommodait  mal  avec 
l’efpérance  des  grands  ufages  dont  je  m’étais  flatté  ; leurs  premières  couches 
s’en  allaient  toutes  en  écailles;  les  feuillages  minces,  les  traits  délicats  qui 
étaient  dans  le  modèle  , & qui  éraient  bien  venus  dans  l’ouvrage  moulé , 
étaient  emportés  par  ces  écailles.  On  eût  pu  travailler  ces  pièces  ; mais  il  eut 
fallu  employer  bien  du  tems  pour  réparer  tant  de  défordres.  Ce  ne  ferait 
pas  affez  que  d’adoucir  le  fer  fondu  de  cette  façon  ; il  ne  ferait  prefque  d’au- 
cun ufage  pour  les  ouvrages  délicats,  f to) 

1 27.  Les  mêmes  principes  qui  avaient  conduit  à le  rendre  aifé  à travailler , 
conduiraient  à découvrir  la  caufe  de  cet  accident,  & me  firent  efpérer  d’y 
trouver  remède.  Les  matières  terreufes , alkaliucs,  fe  chargent,  s’imbibent 
des  foufres  dont  le  fer  fondu  cft  pénétré  ; mais  pendant  une  longue  durée 
de  feu , elles  en  enlèvent  trop  aux  couches  les  plus  proches  de  la  furface  ; 
elles  dépouillent  les  premières  de  tout  ce  qu’elles  ont  d'onctueux , de  ce  qui 
liait  leurs  parties  : ces  parties  alors  fe  trouvent  défunies  , & fe  détachent  à la 
fin  fous  la  forme  d’écailles  friables,  femblables  à celles  qui  tombent  de  défi 
fus  le  fer  qu’on  forge  au  marteau  , ou  du  fer  qui  a été  trop  chaude.  Ces 
écailles  font  d’autant  plus  épaifles  & en  plus  grand  nombre  , que  l’adion 
du  feu  a été  plus  longue.  Il  n’arrive  rien  de  fcmblable  à des  morceaux  de 
fonte  qui  ne  foutiennent  le  feu  que  peu  d’heures  ; & de  là  était  venu  le  fuccés 
de  mes  premières  expériences. 

128-  Je  penfui  qu’à  ces  matières  trop  abforbantes,  qui  11e  rendent  point 
au  fer  ce  dont  elles  fe  fout  faifies  , il  fallait  joindre  une  autre  matière  qui 
modérât  leur  effet,  qui , quoiqu’elle  ne  pût  rendre  au  fer  autant  qu'011  lui 
ôterait , fournirait  au  moins  alfcz  de  parties  huileufes  pour  humeder  ce  qui 
fe  ferait  trop  defféché;  faire  quelque  chofe  da-peu-près  équivalent  à cequ’oti 
pratique  quand  on  chauffe  à la  forge  du  fer  qu’on  cherche  à ménager , dont 
on  veut  conferver  la  furface.  Quoiqu’on  veuille  que  le  feu  agiffe  puitfamment 
delfus , on  le  poudre  pourtant  en  bien  des  rencontres  de  fable , de  terre  fine , 
& cela  pour  défendre  fa  furface  contre  l’adion  immédiate  du  feu. 

129.  Quoi  qu’il  en  foit  de  ce  rationnement  j il  me  détermina  à mêler  de 
la  poudre  de  charbon  très -fine  avec  de  la  craie  ou  de  la  poudre  d’os  cal- 
cines ; mes  expériences  fur  la  converûon  du  fer  en  acier  m’avaient  afl’ez 

(10)  Les  matières  alkalines  & abforbantcs  & le  feu  pénétrant  diverfement  ces  piccea 
de  fer  travaillées , cette  inégalicé  de  pénétration  & d’action  devait  necelTairement  dé- 
ranger la  co  ntexture  des  parties  du  fer  & défigurer  ic  travail. 
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Appris  que,  quelque  durée  de  feu  que  la  poudre  de  charbon  fou  tienne, 
elle  ne  fc  confumc  point , pourvu  qu’elle  n’ait  point  d’air  ; qu’ainO  elle  forait 
toujours  en  état  d’opérer  fur  le  fer  fondu  l’eifec  que  je  m’en  promettais.  Je 
la  mêlai  donc  en  différentes  proportions  avec  des  poudres  d’os  ou  de  craie , 
afin  de  découvrir  le  mélange  le  plus  convenable.  Le  fuccès  de  ces  expé- 
riences fut  aulli  heureux  que  je  pouvais  le  fouhaiter  : avec  cet  expédient , 
je  parvins  à adoucir  le  fer  fondu,  & à le  tenir  au  feu  aufli  long-tems  qu'il 
était  nécellairc,  fans  qu’il  s’en  détachât  d’écaillcs. 

130.  Quelqjue  fur , quelqu'cflic.icc  que  j’eulTc  trouvé  l’effet  du  dernier 
mélange  , quoiqu’il  m’eût  paru  adoucir  parfaitement  la  fonte  & en  même 
tems  l’enipècher  de  s’écailler,  j’ai  pourtant  voulu  cirayer  s’il  n’y  aurait  point 
d’autres  compofitions,  dont  l’effet  fût  plus  prompt  ou  plus  confidérablc;  je 
ne  me  fuis  fait  grâce  fur  aucune  des  expériences  que  j’ai  cru  devoir  être 
tentées  : je  ne  rapporterai  pourtant  ici  que  les  principales  , que  celles  dont  il 
femble  qu’on  devrait  le  plus  fe  promettre. 

13  1.  J’ai  elfayé  l’effet  de  différens  fels  , & fur  - tout  des  fels  alkalis , comme 
de  la  fôude,  de  la  potalfe,  & c.  J’ai  aullî  elfayé  le  fel  marin.  J’ai  entouré 
de  ces  différens  fels  des  morceaux  de  fonte:  les  fels  rempliffaicnt  tout  le 
vuide  du  creufet  ; feuls,  ils  n’ont  point  produit  un  grand  adou cillement, 

& ont  mis  le  fer  fondu  en  état  de  s’écailler:  d'ailleurs,  les  frais  du  travail  aug- 
menteraient confidérablement,  s’il  fallait  uniquement  employer  un  fel , quel 
qu’il  fût.  • 

13a.  Mais  j’ai  cru  devoir  tenter  s’il  n’v  en  avait  point  quelqu’un  qui 
Audit  notre  compolition  plus  adlivc.  Au  mélange  des  deux  parties  d’os  ou  de 
craie , & d’une  partie  de  charbon , j’ai  ajouté  des  fels  fuivans , de  chacun  une 
partie  dans  chaque  effu  : c’eft-à-  dire,  que  j’ai  pris,  par  exemple  , deux  par- 
ties d’os,  une  partie  de  charbon,  & une  partie  de  fel  marin;  dans  un  autre 
efliii  j’ai  mis  du  fel  de  verre  ; dans  un  autre , du  vitriol  ; dans  un  autre  , de 
l’alun  ; dans  un  autre  , de  la  potalfe  ; dans  un  autre  , de  la  foude  ; dans  un 
•utre,  de  la  cendre  gravelée  ; dans  un  autre,  du  falpètre  concentré  par  le 
tartre  : j’ai  employé  aufli  le  tartre.  Aucun  des  fels  précédais  ne  m’a  paru 
faire  de  mauvais  effets  : mais  s’ils  ont  contribué  à accélérer  l’adouciffement 
de  la  fonte,  ç’a  été  peu  fenfiblcment s les  fontes  cependant  qui  étaient  en- 
tourées de  compofitions  où  des  fels  alkalis  étaient  entrés,  ont  été  un  peu 
plus  adoucies , & plus  promptement  que  les  autres;  & celles  où  étaient  les 
cendres  gravelées , m’ont  paru  l’emporter  fur  les  autres:  on  pourrait,  je 
crois , les  ajouter  avec  fuccès  à la  compolition , quand  ou  voudra  abréger 
la  durée  du  feu;  mais  011  peut  s’en  palfer  à merveille. 

135.  J’ai  aufli  éprouvé  ce  que  produiraient  l’antimoine , le  verd-de-gris 
& le  fubümé  corrolif  ; j’ai  même  employé  d’autant  plus  volontiers  cette 
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dernière  matière  , que  j’avais  oui  dire  qu’on  s’en  était  fervi  avec  fuccès  pour 
l’adouciiTemenc  des  fers  fondus  ; mais  elle  a plutôt  retardé  qu’avancé  l'effet 
des  madères  avec  lefquelles  elle  était  mêlée.  Pour  l’antimoine,  il  a gâté  le 
grain  delà  fonte,  & l’a  empêché  de  s’adoucir:  il  a fait  plus1,  l’effet  d’une 
fournée  entière , où  étaient  quantité  d’ouvrages  de  fer  fondu  , fut  arrêté  par 
un  peu  d’antimoine  que  j’avais  fait  entrer  dans  la  compofition  qui  entourait 
le  fer  que  j’avais  mis  dans  un  petit  creufet.  Ce  petit  creufet  était,  comme 
tous  les  grands  ouvrages  de  fer , placé  dans  la  cailfe  ou  le  grand  creufet.  Quoi- 
que j’eulle  eu  foin  de  luter  ce  petit  creufet , prefque  tous  les  ouvrages  qui  l’en- 
vironnaient refterent  durs;  quelques-uns  même  s’écaillèrent  allez  confidé- 
rablement.  Le  verd-de-gris  n’a  point  fait  de  mal,  & peut-être  a-t-il  fait 
quelque  bien. 

1 34.  Au  charbon  de  bois  j’ai  fubffitué  en  même  poids  le  charbon  de 
fltvate  réduit  en  poudre  ; on  s’en  fert  avec  fuccès  pour  les  recuits  de  fer,  & 
fur -tout  pour  les  trempes  en  paquet:  mais  je  n’ai  pas  reconnu  que  cette 
poudre  eût  ici  aucun  avantage  fur  celle  du  charbon  ordinaire. 

1 3 f.  Il  n’y  avait  pas  lieu  de  fc  promettre  que  des  matières  huileufes 
fuffent  propres  à avancer  l’opération;  cependant,  comme  il  faut  être  extrê- 
mement en  garde  contre  les  raifonnemens  , même  les  plus  vraifemblables  , 
& qu’il  eft  toujours  bon  de  les  confirmer  par  de  nouvelles  preuves,  j’ai 
abreuvé  des  matières  terreufes  de  fuif  fondu , qui  alors  ont  moins  produit 
d’effet  que  lorfqu’elles  ont  été  feules. 

1 j 6.  Pour  m’affure  r fi  nos  poudres , foit  d’os  calcinés , foit  de  craie , mé- 
ritaient d’être  préférées  à d’autres  matières  infipides  ou  alkalines  , j’ai  mis  ert 
pareil  poids  que  dans  mes  autres  effais,  de  la  chaux  vive,  delà  chaux  éteinte, 
des  terres  à potier  réduites  en  poudre  fine , du  verre  pilé.  La  chaux  a adouci 
la  fonte;  mais  elle  ne  lui  a pas  donné  tant  de  corps  que  nos  deux  autres  ma- 
tières. La  terre  à potier , la  glaife  l’adoucit  aflez  bien  ; mais  elle  a fait  plus 
écailler.  Le  gyps , ou  plâtre  tranfparcnt , eft  de  toutes  les  matières  celle  qui 
eft  le  plus  à craindre  pour  produire  des  écailles.  • 

137.  De  forte  qu’après  avoir  examiné  les  différentes  matières  que  j’ai  pu 
foupqonner  propres  à être  employées  pour  notre  opération , je  n’ai  rien  trouvé 
de  mieux  que  les  os  calcinés  & la  craie. 

138.  Notre  art  femblait  fait  pour  fournir  des  preuves  de  la  différence 
qu’il  y a entre  le  travail  en  petit  & le  travail  en  grand.  Nous  en  avons  déjà 
rapporté  un  exemple , lorfque  nous  avons  parlé  de  l’accident  auquel  nous 
avons  imaginé  de  remédier  par  la  poudre  de  charbon  : un  autre  événement 
nous  en  a donné  une  nouvelle  preuve  plus  fingulicre.  Il  n’eft  que  trop  ordi- 
naire à ceux  qui  femblent  révéler  des  fècrets  au  public , de  le  réferver  ce 
qu'il  y a de  plus  important:  on  donne  en  avare:  ou  veut  paraître  donuer. 
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pour  faire  voir  qu’on  a ; mais  011  garde  les  coups  de  maître  , certains  tours 
de  main,  certaines  obfervations  elfentielles.  L’obfervation  dont  nous  voulons 
parler  cachée  , ce  qui  peut  adurer  le  fuccès  de  notre  art  le  ferait.  Dans  nos 
eûais  en  petit , la  craie  réduite  en  poudre  & la  chaux  d'os  ont  été  de  pair  : 
nous  n’avons  pu  découvrir  aucune  différence  dans  leurs  effets.  Dans  les  pre- 
miers efl’ais  que  je  fis  en  grand , je  me  fervis  de  chaux  d’os  ; ils  réulfirent  à 
fouhait  : ayant  dans  la  fuite  à faire  un  autre  efl’ai  en  grand  , & ne  me  trouvant 
pas  ma  provifion  de  chaux  d’os , j’employai  la  craie  fans  héfiter.  Cette  épreuve 
me  fit  reconnaître  que  les  os  ont  fur  la  craie  des  avantages  fi  confidéra- 
bles  , qu’il  eft  furprcnant  qu’ils  m’euffcnt  échappé  dans  les  épreuves  en  petit  : 
dans  une  durée  du  même  degré  de  feu  , près  d’une  fois  plus  longue,  la  craie 
produit  à peine  autant  d’effet  que  les  os.  Quelque  confidérable  que  foit  cet 
avantage , les  os  en  ont  encore  un  plus  important ; ils  ne  manquent  jamais 
d’adoucir  le  fer  fondu  : & il  y a une  circonfiance  difficile  à éviter , où  la  craie , 
au  moins  la  craie  pareille  à celle  que  j’employai  dans  l’expérience  que  je  viens 
de  citer,  n’operc  aucun  adoucilfcment ; ou  même,  ce  qui  cil  plus  furprenant , 
elle  rend  au  fer  la  dureté  quelle  lui  avait  ôtée ; c’eft  quand  le  feu  agit  trop  for- 
tement. S’il  eft  pouffé  jufqu’à  un  degré  que  nous  déterminerons  dans  la  fuite  , 
quoiqu’on  11e  retire  les  ouvrages  de  fer  fondu  du  fourneau  qu’après  qu’ils  y 
ont  rcfté  par  - delà  même  le  tcms  nécelfaire , on  les  trouve  aulfi  durs  que 
quand  on  les  y a mis.  J’ai  vu  plus  : des  pièces  que  j'y  avais  mifes  déjà  adou- 
cies , je  les  ai  vu  en  fortir  dures.  Or , il  n’cft  gucre  poffible  que  dans  un 
fourneau  tout  chauffe  également  5 fouvent  même  une  pièce  un  peu  grande 
ne  prend  pas  par  - tout  un  égal  degré  de  chaleur.  Si  quelques-unes  des  pièces  , 
ou  quelques  endroits  des  pièces  , ont  été  chauffées  par  - delà  le  degré  conve- 
nable , elles  relient  dures  eu  entier  ou  par  parties  ; ce  qui  était  ramolli  re-  * 

devient  même  dur.  C’eft  apparemment  quelque  matière  pareille  à la  craie,  qui 
rendait  fi  incertain  le  fuccès  des  adoucilTemens  qu’on  a tentés  autrefois.;  q’a  été 
apparemment  un  des  inconvéniens  qui , joints  à celui  des  écailles  qui  furve- 
naient  en  diverfes  circonftanccs , a renverfé  cet  établiffement , & qui  a en- 
gagé à une  infinité  de  faux  frais.  Pour  les  os  calcinés , ils  adouciffent  fine- 
ment & immanquablement , & ils  adouciffent  d’autant  plus  vite  , qu’on  a fait 
prendre  un  degré  de  chaleur  plus  confidérable  aux  fers  fondus  qu’ils  envi- 
ronnent. 

ij  9.  Il  peut  donc  y avoir  de  la  craie  qui  ne  réurtifTe  bien  que  quand  on 
l’emploie  pour  adoucir  des  pièces  minces  ,ou  que  quand  on  donne  un  feu  très- 
doux  aux  groffes  pièces  , qu’on  ne  leur  fait  guere  prendre  qu’une  couleur  de 
ccrife:  d’où  il  fuit  qu’outre  que  cette  matière  ne  procurerait  au  fer  d’adou- 
cifTement  que  dans  un  tems  plus  long  que  celui  que  les  os  demandent,  il  eft 
toujours  dangereux  de  s’en  fervir,  puifqu’après  avoir  produit  un  bon  effet. 
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elle  pourrait  elle- même  totalement  le  détruire.  Mais  pourquoi  cette  craiequi 
a adouci  en  petit  à feu  modéré,  n’adoucit- elle  pas  & rendurcit  - elle  même 
lorfque  la  chaleur  ell  plus  violente?  & pourquoi  la  même  chol'c  n’arrive- 
t-elle  pas  à la  chaux  d’os  ? Ce  phénomène  cil  adez  lingulier  pour  mériter  que 
nous  en  cherchions  le  dénouement.  Nos  principes  doivent  encore  nous  le 
donner.  Ils  ont  appris  que  le  fer  fondu  s’adoucit  à mefure  qu’il  clt  dépouillé 
de  fes  parties  iulfurcufcs  & falines.  Pour  qu’il  s’adoucifTe  de  plus  en  plus, 
il  faut  qu’il  eu  forte  de  nouveaux  foufres  & de  nouveaux  Tels,  & que  les 
foufres  & les  l'els  que  le  feu  en  a chafles  n’y  rentrent  plus  ; que  d’autres 
matières  fe  chargent  de  ces  foufres  & de  ces  Tels;  qu’elles  ne  les  lailicnt  plus 
échapper:  c’clt  ce  que  la  poudre  d’os  calcinés  fait  toujours.  La  plupart  des 
fois  propres  aux  os , font  volatils  : ils  leur  ont  été  enlevés  pendant  la  calci- 
nation: leurs  foufres  ont  été  brûlés:  cette  chaux  lè  laifitde  tout  ce  qui  s’é- 
chappe du  fer  , &a  des  places  pour  le  loger.  Toute  craie  elt  bien  une  matière 
nbforbante  ; mais  elle  n’ett.  pas  fi  dénuée  de  foufres  & de  fcls  ; fes  fouîtes  & 
fes  fcls  font  fixes;  étant  fixes  , ils  y relient  tant  qu’elle  n’ett  échaudée  que 
jufqua  un  certain  point;  elle  s’empare  même  alors  de  ceux  qui  font  ôtés  au 
fer.  Pendant  tout  ce  tems , pendant  la  durée  de  ce  degré  de  feu  , elle  con- 
tribue à l’adoncidement  de  la  fonte  : mais  s’échaude  - t - cl  ^davantage  ? alors 
la  chaleur  a atfez  de  force  pour  emporter  fes  fcls  & fes  foufres  , malgré  leur 
fixité  ; alors  la  craie  ne  prend  plus  ceux  du  fer  , elle  peut  même  lui  en  fournir 
davantage  à chaque  indantque  le  feu  ne  lui  en  ôte,  fur -tout  fi  elle  cil  de 
l’efpecc  la  plus  chargée  de  foufres  & de  Tels:  alors  elle  n’adoucit  donc  plus  le 
fer;  elle  peut  même  contribuer  à l’endurcir;  & c’eft  ce  qui  arrive  réellement 
toutes  les  fois  où  de  la  fonte  adoucie  ou  commencée  à adoucir  par  le  moyen 
de  la  craie  , fc  trouve  cufuicc  rcndurcie  par  le  moyen  de  cette  même  craie.  Les 
acides,  les  fcls  de  la  craie  font  probablement  vitrioliques , & par -là  très-diffi- 
ciles à en  enlever  ; ils  ne  partent  qu’a  une  très -grande  chaleur.  Nos  expé- 
riences fur  la  converfion  du  fer  en  acier  ( Mém.  I.  ) nous  ont  fait  voir  à la 
vérité,  que  les  fels  ne  s’introduifcnt guère  dans  le  fer  qu’à  l’aide  des  ma- 
tières huileufes  ou  fulfurcufes;  qu’ils  ont  befoin  de  ce  véhicule.  La  craie  ne 
peut  peut  - être  pas  fournir  adez  de  ces  parties  ; mais  celles  même  qui  s’é- 
chappent du  fer  fondu  peuvent  y rentrer,  apres  s’ètre  emparées  des  fels  de  la 
craie.  Rien  n’empêche  cette  forte  de  circulation  : le  fer  fondu  a bien  une  autre 
quantité  de  madere  lùlfureufe  que  le  fer  forgé.  La  poudre  de  charbon , avec 
laquelle  nous  mêlons  notre  craie  , peut  aulli  donner  à fes  acides  fulfi (animent 
de  madere  huileufe:  la  craie  ell  une  pierre  calculable  , & peut-être  que  ce 
n’cft  que  dans  l’inttaut  qu’elle  devient  chaux  , qu’elle  produit  de  mauvais 
effets. 

140.  Nous  avons  déjà  averti  dans  la  première  édidon,  que  l’effet  de  toute 

craie 
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craie  peut  pourtant  n’ètrc  pas  également  à craindre  j il  peut  y en  avoir  de  plus 
chargées  de  fels , & d’autres  dont  les  Tels  feront  plus  fixes  , & par  conféqucnt 
n’en  pourront  être  détach^que  par  un  feu  plus  violent:  mais  nous  avons 
encore  plus  infifté  ici  fur  cette  reftriélion , parce  que  nous  avons  trouvé  de- 
puis beaucoup  de  craies  qui  ne  nous  ont  pas  paru  produire  l'effet  de  celle 
qui  a donné  lieu  aux  dernieres  obfervations , qui  doivent  toujours  tenir  ch 
garde  contre  cette  matière. 

1 4 1 . Après  tout,  dès  qu’il  s’agiflfait  de  fe  fervir  des  matières  les  plus  dé- 
nuées de  fels , dés  qu’on  fe  conduifait  par  ce  principe,  la  chaux  d’os  était , 
de  toutes  les  matières  que  nous  connailfons,  celle  qui  promettait  le  plus. 
Les  Tels  des  os,  comme  ceux  de  toutes  les  matières  animales  , (ont  volatils  ; 
ils  peuvent  leur  être  enlevés  par  la  calcination  ; après  la  calcination  , on  ne 
leur  trouve  point  ou  prefque  point  de  fels  fixes,  comme  on  en  trouve  aux 
différentes  efpeces  de  cendres.  Ils  n’ont  point  de  Tels  de  la  nature  de  ceux  des 
minéraux , comme  en  ont  toutes  les  terres.  V eut  - on  faire  des  coupelles  qui , 
de  toutes  les  efpeces  de  creufets , font  celles  qui  demandent  à être  compolèei 
de  terres  plus  infipides,  plus  privées  de  fels?  C’ell  la  chaux  d’os  qu’on  em- 
ploie. Quoiqu’elle  foit  la  madere  qui  doit  être  prife  par  préférence  à toutes 
celles  que  nous  avons  éprouvées  pour  nos  adoucitfcmcns  , nous  avons  vu 
qu’il  fallait  fonget  à modérer  l’etfet  qu’elle  produit,  en  la  mêlant  avec  la  pou- 
dre de  charbon  s mais  comme  cette  derniere  retarde  peut- être  l’adoucilfe- 
ment , ou  au  moins  ne  l’avance  pas  autant  que  le  font  les  os , j’ai  cherché  , 
& j’eu  ai  déjà  averti  ci  - devant,  en  quelle  proportion  il  fallait  faire  ce  mé- 
lange. Tantôt  je  n’en  ai  mis  qu’une  fixieme  partie,  tantôt  qu'une  quatrième, 
tantôt  qu’une  troificme.  St  le  feu  ne  doit  pas  être  long , ces  dofes  peuvent 
fuffire:  ou,  pour  réglé  encore  plus  générale,  mieux  les  creufets  feront  clos  , 
& moins  il  fera  nécetfaire  d’employer  de  poudre  de  charbon  ; mais  le  plus  fur 
cft  d’en  mettre  une  partie  contre  deux  parties  de  l’autre  madère:  après  tout, 
un  peu  plus  de  charbon  n’eft  pas  capable  de  retarder  l’opérarion.  Si  la  poudre 
de  charbon  ne  contribue  pas  beaucoup  d’elle -même  à adoucir  la  fonte,  au 
moins  cft  - il  ftir  qu'elle  ne  la  rend  pas  plus  dure  : après  un  alfez  long  feu  , 
j’ai  dré  de  la  fonte  d’un  creufet  où  je  l’avais  uniquement  entourée  de  cette 
poudre  ; elle  m’a  paru  y avoir  été  un  peu  adoucie.  Le  charbon  de  (àvate  feul 
a aufti  produit  le  même  effet. 

141.  D’ailleurs  , il  m’a  femblé  que  la  poudre  de  charbon  contribuait 
à faire  prendre  plus  de  corps  au  fer  fondu  ; & cet  eifet  feul  engagerait  à don- 
ner ladofe  de  charbon  un  peu  plus  forte:  fi  elle  le  produit,  c’cft  peut-être 
qu’elle  empêche  l’adouciffement  de  fe  faire  avec  trop  de  précipitation. 

143.  Quelque  peu  d’adoucilfement  que  la  poudre  de  charbon  procure 
feule  au  fer  fondu  , cet  adouci  ifement  peut  paraître  fingulier , fi  l’on  fe  fou- 
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vient  que  nous  avons  vu  ailleurs  que  feule  elle  peut  convertir  le  fer  en  acier, 
lui  donner  allez  de  foufres  & de  Ibis  pour  changer  fa  nature.  Comment  fe 
peut- il  donc  faire  qu’elle  n’augmente  pas  la  djfcré  de  la  fonte,  qu’elle  lui 
otc  plutôt  des  foufres  que  de  lui  en  donner  ? L’explication  de  cette  difficulté 
deviendra  ailleurs  plus  facile:  elle  doit  être  précédée  de  la connaidànce  de 
bien  des  laits  que  nous  ne  pouvons  apprendre  que  dans  les  autres  parties  de 
notre  art. 

144.  Il  réfultc  de  ces  expériences,  que  pour  bien  adoucir  le  fer  fondu, 
ce  qu’il  y a de  mieux  c’elt  de  s’en  tenir  aux  os  calcinés  & au  charbon.  On 
ne  craindra  pas  que  le  prix  de  ces  matières  fade  monter  trop  haut  celui  des 
ouvrages  , il  11e  ferait  guere  aifé  d’en  trouver  qui  fuifent  à meilleur  marché. 
Qu’on  11e  fe  fille  pas  auifi  un  embarras  de  la  quantité  d’os  néceifairesj  les 
voiries  des  villes  en  fourniront  de  refie:  que  voudrait  - on  de  plus  com- 
mode , que  de  n’avoir  que  la  peine  de  ramailer  des  matières  qui  ne  coûtent 
rien?  D’ai'leurs,  il  me  Ibmbie  qu’on  doit  voir  avec  une  force  de  plaiiir,  que 
des  matières  ci  - devant  inutiles  pour  nous , ont  de  grands  ulàges.  Si  l’on  veut 
s’épargner  la  peine  de  rallbmbler  les  os  dont  011  aura  befoin,  ceux  qui  n’ont 
d’autre  occupation  que  de  ranufler  les  chiffons  pour  les  papeteries , ajou- 
teront cela  à leurs  emplois  i ils  trouveront  même  dans  les  rues  plus  d’os 
que  de  chiffons  : les  boucheries  fourniront  encore  des  os  abondamment. 

14?.  La  quantité  d’os  dont  on  aura  befoin,  ne  Ibra  pas  même  auifi  cou- 
fiderable  qu’011  le  croiraic  ; une  provifion  fufh faute  pour  remplir  (es  crcu- 
fets  ou  fourneaux  étant  une  fois  faite,  il  n’en  faudra  ramalfer  que  pour  rem- 
placer ce  qui  (e  perdra  de  cette  matière,  comme  il  s’en  perd  de  toutes  celles 
qu’on  manie  & remanie:  elle  11e  diminuera  pas  fctiiiblemenc  au  feu.  J’ai 
employé  la  même  matière  plulieurs  fois , iàus  avoir  apperçu  de  différence 
fenlîblc  dans  fou  effet  ; peut-être  pourtant  qu’à  force  de  feivir,  elle  fe 
chargerait  de  trop  de  felsi  eu  la  calcinant  de  nouveau  & la  ielfivant  enfuite, 
011  ia  dépouillerait  encore , tant  de  ceux  qui  peuvent  lui  être  venus  du  fer  , 
que  des  fols  alkalis  du  charbon  qui  aura  etc  réduit  en  cendre.  Une  partie  du 
charbon  le  brûle  dans  chaque  opération  ; mais  011  le  remplacera  en  en  ajou- 
tant un  peu  de  nouveau  à diferétion  : nous  avons  vu  , par  les  expériences  fur 
les  Ibis , que  les  Ibis  alkalis  qu’il  y taillera  11e  feront  pas  à craindre.  Mais 
après  tout,  fi  ou  fait  entrer  dans  la  compofition  une  partie  de  charbon  tontre 
deux  parties  d’os,  on  peut  hardiment  s’en  fervir  trois  à quatre  fois  , fans  y 
ajouter  de  nouveau  charbon. 

146.  Pour  compofer  les  coupelles,  on  cherche  certaines  efpeces  d’os, 
comme  les  os  de  pieds  de  moutons,  ceux  de  tètes  de  veaux.  Je  crois  bien 
«qu'il  y a des  os  qui  peuvent  valoir  mieux  les  uns  que  les  autres  ; mais  j’ai 
lait  uiàge  indifféremment  de  tous  ceux  qu’011  m’a  ramaffés  , fans'm’embar- 
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rafler  de  quels  animaux  & de  quelles  parties  d’animaux  ils  venaient:  je  les 
ai  tous  trouvés  très  - bons.  Quand  il  eft  queftion  du  travail  eu  grand  , on  doit 
fouvcnt  préférer  ce  qui  eft  le  plus  commode  à ce  qui  ferait  un  peu  meilleur. 
Notre  art  ne  pourrait  pourtant  qu’y  gagner , fi  l’on  faiiàic  des  expériences  fur 
les  efpeces  d’os  qui  agi  dent  le  plus  efficacement:  peut- être  en  trouverait-on 
de  ceux-là  aifés  à recouvrer;  & fi  les  meilleurs  étaient  d’efpeces  rares,  on 
les  conferverait  pour  les  ouvrages  qui  méritent  le  plus  d’attention  : mais  ce 
font  des  expériences  qui  euflènt  été  longues  & difficiles  à fuivre  , & qu’on  fera 
nccefl'airementà  mefure  que  l’ufagc  d’adoucir  le  fer  fondu  s’étendra. 

147.  Nous  n’avons  encore  rien  dit  de  la  façon  donc  il  faut  calciner  les 
os  : auffi  y a - 1 - il  bien  peu  à en  dire  ; car  tout  fe  réduit  à les  faire  brûler  jufi 
qu’à  ce  qu’ils  deviennent  aifémenc  friables  & très -blancs.  On  peut  en  rem- 
plir tout  four  ou  fourneau  où  l’on  fera  du  feu  , jufqu’à  ce  qu'ils  foient  fuffi- 
famment  calcinés,  ce  qui  n’eft  pas  long,  & qui  le  fera  pourtant  proportion- 
nellemcnt à la  quantité  d’os  qu’on  calcinera  à la  fois:  mais  on  ne  craindra  pas 
de  les  brûler  trop.  Cette  opération  coûtera  peu  de  bois  & de  charbon:  les  os 
s’enflamment  ; & ceux  qui  font  déjà  allumés  , allument  ceux  qu'on  jette  def- 
fus.  J’ai  cru  avoir  oblervé  que  la  poudre  d’os , dont  je  me  fuis  fervi  pour 
adoucir  le  fer  , avait  plus  opéré  à une  fécondé  fournée  qu’à  la  première , & 
cela  probablement  parce  que  leur  calcination  avait  encore  été  continuée 
pendant  toute  la  durée  de  la  première  fournée  : mais  on  doit  être  averti  qu’on 
11c  /aurait  faire  brûler  ces  os,  iàns  qu’il  fe  répande  une  odeur  délàgrcabie. 

148.  Les  os  étant  bien  calcinés,  on  les  pulvérifcra  ; la  poudre  dans  la- 

quelle on  les  réduira  , ne  (aurait  être  trop  fine  : mais  il  n’eft  pas  ncceflàirc 
qu’elle  le  foit  extrêmement  s j’en  ai  fouvent  employé  d’auflt  grofle  que  du 
fable:  elle  fût  plus  d’effet  quand  clic  eft  plus  fine  ; lorfqu’elle  eft  très-grotfe, 
il  arrive  quelquefois  que  de  petits  endroits  de  l’ouvrage  de  fer , proportion- 
nés à la  grofleur  des  plus  gros  grains  d’os , s'écaillent;  l’ouvrage  eft  quelque- 
fois par  - tout  piqué  de  pareils  grains  : alors  le  mélange  de  la  poudre  d’os  & de 
la  poudre  de  charbon  n’a  pu  être  aflez  bien  fait.  A l'égard  de  la  quantité  de 
poudre  qu’on  doit  employer  à la  fois,  elle  eft  très  - arbitraire  ; il  11’en  eft  point 
comme  de  nos  compôfitions  à acier  : le  plus  ici  ne  /aurait  rien  gâter  ; mais  1 

ily  ena  a/fez,  quand  ily  en  a ce  qu’il  faut  pour  empêcher  les  ouvrages  du 
même  creufet  de  fe  toucher,  & les  tenir  un  peu  feparés  les  uns  des  autres. 

149.  Outre  les  différentes  matières  dont  j’ai  dit  ci -devant  que  j’avais 
fait  des  épreuves , j’ai  cru  en  devoir  eflàyer  quelques-unes  qui,  venant  des 
animaux,  ont  quelqu’analogie  avec  les  os.  Les  coquilles  font,  pour  ainfi 
dire  , les  os  de  divers  animaux  aquatiques  & terreftres.  J’ai  fait  calciner  des 
coquilles  d'huitres,  des  coquilles  de  moules  de  rivière , des  coquilles  de  li- 
maçons de  jardin  ; & de  chacune  de  ces  différentes  chaux  j’ai  entouré  le  fer 
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des  différens  creufets-  Dès  que  la  chaux  ordinaire  eft  capable  de  procure^ 
quelqu’adoucidemeiu , il  était  fans  difficulté  que  le  fer  s’adoucirait  dans  ces 
dernieres  : il  s’y  cil  auffi  adouci. 

i f o.  Une  autre  cfpcce  d’os  de  poilîon  que  j’ai  cru  devoir  encore  éprouver , 
font  les  os  de  feehe  5 ils  font  très  - connus  des  orfèvres  , des  metteurs-en  oeu- 
vre, des  diamantaires  j tous  ces  ouvriers  s’en  fervent  pour  mouler  de  petits 
ouvrages  : ces  os  calcinés  ont  encore  aJouci  le  fer.  ( 1 1 ) Mais  le  fer  s’écaille 
avec  toutes  ces  différentes  chaux , comme  avec  celle  des  véritables  os,  (1  l’on  ne 
modéré  leur  effet  par  une  addition  de  charbon.  La  plupart  de  ces  matières 
feraient  aifées  à recouvrer  au  bord  de  la  mer  ; 011  y en  pourrait  faire  à bon 
marché  de  grands  amas.  Mais  valent  - elles  mieux  que  la  chaux  d’os  ordinai- 
res? valent-elles  même  autant  ? Après  ce  qui  m’eft  arrivé  fur  l'effet  de  la  craie, 
il  ne  ferait  pas  fage  de  décider  avant  d’avoir  fait  des  expériences  en  grand  ; 
& je  ne  crois  pas  qu’on  exigeât  de  moi  que  j’eulfe  cherché  à faire  en  grand 
toutes  ces  expériences.  Il  n’y  a que  dans  des  manufactures  où  l’on  travaille 
régulièrement , où  des  épreuves  de  cette  forte  fe  feront  fans  trop  de  frais. 

ifi.  Comme  j’ai  voulu  au  moins  cflayer  en  petit  tout  ce  que  j’ai  pu 
p.enfer  être  convenable  , j’ai  auffi  cflàyé  des  coques  d'œufs , après  les  avoir 
fait  calciner  : elles  ont  réuffi  à peu  près  comme  les  matières  précédentes  ; 
mais  il  ne  ferait  pas  auffi  aifé  de  s’en  fournir. 

jf2.  J’ai  encore  fait  une  épreuve  , par  laquelle  je  finirai  ce  mémoire. 
Je  me  fuis  fervi  du  fer  même,  pour  adoucir  le  fer  fondu.  On  fc  fouviendra 
que  quand  j’ai  parlé  de  notre  fourneau  propre  à convertir  le  fer  en  acier , j’ai 
cpmpofé  les  creufets,  les  capacités  qui  renferment  le  fer,  de  plaques;  que 
j’ai  dit  que,  pour  réfifter  à un  feu  violent,  ces  plaques  doivent  être  de  terre , 
mais  qu’elles  pouvaient  être  de  fer  fondu,  quand  on  11e  voulait  donner  qu’un 
feu  plus  modéré.  En  bien  des  circonltances  , je  n’ai  mis  à mon  fourneau 
que  des  plaques  de  fer  fondu  ; après  qu’elles  ont  eu  foutenu  le  feu  pendant 
lui  ouplufieurs  jours,  & que  le  feu  a été  entièrement  éteint , la  fur  face  de 
chaque  plaque , fur  laquelle  le  feu  avait  agi , s’eft  trouvée  recouverte  d’une 

(11)  On  trouve  fur  les  rivages  de  la  mer 
en  Hollande  & ailleurs  une  grande  quan- 
tité de  ees  os  de  fcche  , plus  ou  moins, 
félon  qu’il  a péri  plus  ou  moins  de  ces  poif- 
ions  H linguliers.  C’eft  une  forte  de  poiflon 
mou,  que  Linné  met  dans  le  rang  des  vers 
zouphytes.  L’os  eft  au-dellus  du  dos  de  l'ani- 
mal , plus  ou  moins  long  félon  la  groiïcur 
de  l’animal  ; cet  os  elt  blanc , opaque , lé- 
ger, plus  dur  par-deflus,  mais  tendre  & 
fongueux  par-delfous,  rayé  ou  veiné.  Swam- 


merdam  a donné  une  defeription  anato- 
mique , longue  & curieufe  de  ce  poifTon , 
dont  on  peut  lire  la  traduction  dans  le 
tome  V de  la  collection  académique.  La 
calcination  de  ces  os  de  feche  n’cft  pas  dif- 
ficile dans  les  pays  maritimes  ; mais  elle  doit 
être  faite  en  plein  air , à caufe  de  la  puan- 
teur. Cette  chaux  , mêlée  avec  le  charbon 
pilé , adoucit  mcrveilleufement  le  fer.  Les 
os  des  poilfons  font  tout  aufli  propres  à cet 
ufage  que  ceux  des  quadrupèdes  terrefircs. 
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couche  aflez  épaifle  d’une  poudre  d’un  très-beau  rouge , & quelquefois  d’un 
rouge  tirant  fur  le  violet.  Cette  couche  était  faite  des  parties  du  fer  qui 
avaient  été  brûlées.  En  un  mot,  les  chymiftes  favent  que  cette  poudre  était 
ce  qu’ils  ont  nommé  du  fafran  de  mars , & un  fafran  de  mars  fait  fans  au- 
cune addition.  J’ai  fait  balayer  les  plaques;  j’en  ai  fait  détacher  & ramaifer 
toute  cette  poudre.  Ce  que  nous  venons  d’en  dire,  & la  place  où  elle  fe 
trouve , montrent  aflez  qu’elle  n’ell  qu’un  fer  brûlé , qui  a été  dépouillé  de 
(à  partie  huileufe.  Comme  cette  poudre  eit  bien  éloignée  d’avoir  la  quantité 
de  parties  huileufes  & falines  dont  elle  peut  fe  charger , j’ai  penfé  qu’elle 
ferait  très- propre  à adoucir  le  fer  fondu  qui  en  ferait  enveloppé.  J’ai  donc 
entouré  du  fer  fondu  de  cette  poudre:  elle  l’a  adouci  parfaitement,  & il 
m’a  paru  qu’elle  l’a  adouci  bien  plus  promptement  que  ne  l’ont  fait  toutes 
les  autres  matières.  Pour  tâcher  de  m’aflurer  de  cette  circonflance,  dans  le 
fond  d’un  crcufet  cylindrique  j’ai  mis  de  cette  poudre , de  ce  fafran  de  mars , 
toute  pure  ; dans  le  même  creulèt  j’ai  mis  un  iécond  lit  compolc  de  ce 
fafran  mêlé  avec  des  os  ; & plus  haut  j’ai  mis  des  os  feuls  : ce  creufet  ayant 
été  tenu  au  feu  pendant  quelque  tems  ; quand  il  en  a etc  retiré , j’ai  trouvé 
que  le  fer  de  ce  creufet,  le  mieux  adouci,  était  celui  qui  s’était  trouvé  au 
tjvilieu  du  fafran  de  mars  feul  : le  mélange  de  cette  poudre  & des  os  avait  fait 
moins  d’ effet,  mais  plus  que  les  os  feuls. 

if 3.  On  pourrait  ramafler  quantité  de  cette  poudre  dans  des  manufac- 
tures où  l’on  ne  fe  fervirait  que  de  plaques  de  fer  : 011  en  pourrait  même 
faire  à bon  marché.  Cette  poudre  occupe  bien  un  autre  vo'umc  que  le  fers 
après  tout , il  n’y  a guere  d’apparence  qu’elle  puifl'c  convenir  pour  le  tra- 
vail en  grapd;  ce  ferait  beaucoup  qu’on  s’en  lervit  pour  l’adouciifement  de 
quelques  petits  ouvrages.  Mais  il  ne  faudra  pas  donner  le  feu  violent  au 
creufet  où  elle  fera  renfermée;  autrement  elle  deviendra  une  mafl'e  compacte  , 
qui  fe  trouvera  attachée  fur  le  fer  : quelques  coups  pourtant  la  détacheront , 
mais  ce  fera  avec  rifque  d’emporter  quelque  petite  partie  de  l’ouvrage. 

1 f 4.  Si  le  feu  a été  violent  dans  le  fourneau  où  étaient  les  plaques  fur 
fefquelles  nous  avons  dit  qu’on  ramaflait  cette  poudre  , qu’on  n’en  trouvera 
plus  fur  leur  furface  ; les  grains  fe  feront  réunis  & auront  formé  des  écailles 
fpongieufes,  & en  fi  grande  quantité,  qu’on  fera  étonné  de  voir  que  l’épaif. 
feur  du  fer  ne  foit  pas  diminuée  bien  fenfiblcment  dans  des  endroits  d’où 
ces  écailles  font  tombées  ; car  ces  écailles  mifes  les  unes  fur  les  autres  au- 
raient plus  que  l’épaiffeur  de  la  plaque:  mais  c’eft  quelles  font  d’une  til- 
futc  très  - fpongieufe , & beaucoup  plus  même  qu’elle  ne  le  parait. 
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QUATRIEME  MEMOIRE. 

Des  fourneaux  propres  à adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondit. 

iff.  JPuisque  nos  ouvrages  de  fer  fondu  demandent,  pour  être  adou- 
cis, d’ètrc  environnés  de  poudre  fine.il  s’enfuit  qu’ils  doivent  être  renfer- 
més dans  des  efpeces  de  creufcts , comme  nous  l’avons  toujours  fuppofe 
jufqu’ici.  Mais  de  cela  feul  il  ne  s’enfuivrait  pas  que  les  crcufets  dulfent 
être  aulfi  bien  lutés  que  ceux  où  nous  avons  mis  des  barres  pour  être  conver- 
ties en  acier.  Pour  faire  de  l’acier , il  faut  contraindre  des  (bufres  & des 
fcls  à pénétrer  le  fer.  Pour  adoucir  le  fer  fondu , il  faut  au  contraire  lui 
enlever  ce  qu’il  a de  trop  des  uns  & des  autres.  Dans  ce  dernier  cas,  U 
lémble  donc  que  l’évaporation  ne  foit  pas  à craindre  ; elle  cft  même  à fouhai- 
ter  j cependant  les  crcufets  ou  capacités  équivalentes , dans  lefquelles  on 
arrange  le  fer,  doivent  être  lutées,  comme  loi  (qu’il  s’agit  de  faire  l’acier, 
& cela  par  d’autres  confidérations.  Le  mélange  de  poudre  de  charbon  avec 
celle  d'os  , a été  trouvé  néceifairc  î fi  le  creufèt  avait  air , le  charbon  fè  brûle- 
rait : d'ailleurs,  c’elt  une  règle  générale , que  tout  fer  qui  chaufiê  pendant 
long-tcms  daùs  un  endroit  où  l’air  a quclqu’entréc  libre , elt  fujet  à s'écailler. 

if  S.  J’ai  pourtant  voulu  voir  fi  l’adoucifTement  ne  fe  ferait  pas  vite, 
lorfque  les  foufres  & les  fels  auraient  la  liberté  de  fe  fublimer.  J’at  pris  un 
creufet  long  & étroit  ; je  l’ai  rempli  de  couches  d’os  & de  couches  de  fer 
fondu  , jufques  environ  à la  moitié  de  (à  hauteur.  Là , j’ai  mis  une  cloifon 
de  terre  qui  empêchait  la  communication  de  cette  partie  avec  la  partie  ret 
tante;  j’ai  rempli  cette  dernière,  comme  l’autre,  de  lits  d’os  & de  lits  de 
fer;  j’ai  laiflé  le  creufet  ouvert,  afin  que  les  foufres  & les  fois  des  matières 
de  la  moitié  fupérieure  eulfent  la  liberté  de  s’évaporer.  Après  la  durée  de 
feu,  que  j’ai  cru  néceifairc , j’ai  comparé  les  morceaux  de  fonte  qui  étaient 
au  bas,  avec  ceux  qui  étaient  au  haut.  Je  n’ai  pas  trouvé  de  différence  alfez 
conlïdérabie  pour  donner  du  regret  de  ce  que  la  poudre  de  charbon  exige 
qu’on  tienne  les  creufcts  fermés. 

1 57.  Lf.s  mêmes  raifons  qui  nous  ont  conduits  à donner  au  nouveau  four- 
neau, pour  la  converfion  du  fer  en  acier,  la  figure  que  nous  avons  expli- 
quée, fubfiftent  pour  l’adouciifement  du  fer  fondu.  On  ne  doit  pas  moins 
longer  à mettre  la  chaleur  a profit,  à diminuer  Vi  confommjtion  de  la  ma- 
tière combuliible  , dans  l’une  que  dans  l’autre  opération  ; il  y faut  également 
chautfcr  du  métal  dans  des  capacités  bien  clofes  a la  flamme.  Il  elt  également 
elfeuticl  de  pouvoir  s’afl’ucer  à chaque  inftantdu  degré  de  chaleur  qu’ont  ptts 


£ 


Digitized  by  Google 


D'ADOUCIR  LE  FER  FONDU,  127 

.les  ouvrages , & du  degré  d’adouciflement  où  ils  font  parvenus.  La  conftruc- 
tion  de  notre  fourneau  à acier  donne  fur  cela  tout  ce  qu’on  peutfouhaiter. 

158-  Je  m’imagine  qu’on  le  penfera  comme  moi , fi  l’on  fe  donne  la  peine 
de  lire  le  long  mémoire  où  elle  a été  décrite  ; nous  y renvoyons  pour  bien 
de  petits  détails  que  nous  n’aurions  pas  la  force  de  répéter  ici , quoiqu’ils 
aient  leur  utilité.  Nous  nous  bornerons  à prefent  à retracer  une  idée  géné- 
rale de  ce  fourneau , & » parler  de  quelques  additions  qui  peuvent  y être 
faites,  & plus  convenables  pour  Padoucidèment  du  fer  fondu , que  pour  la 
■converfion  du  fer  en  acier. 

159.  I.a  malle  qui  la  forme  a quatre  côtés;  fes  parois  intérieures  Ibnt 
plates,  pofées  à plomb  & quarrément  ; deux  de  ces  parois,  oppofées  l’une 
à l’autre,  ont  des  couliffes  qui  font  ce  qui  cara&érife, le  plus  ce  fourneau. 
Elles  font  verticales  , allant  pre-fque  depuis  le  haut  jufques  en  bas  : lçur 
«làge  fera  connaître  quel  eu  peut  être  le  nombre,  comment  elles  peuvent 
être  eipacéeg  , & quelle  profondeur  leur  convient.  Une  coulilfc  d’une  faeç 
en  a une  correfpondunte , ou  femblablement  taillée  dans  la  face  oppofee  ; elles 
font  fuites  pour  recevoir  une  plaque,  foit  de  terre,  foie  de  fer  fondu , foit 
de  fer  forgé.  Deux  pareilles  plaques , avec  les  deux  parties  des  parois  & celle 
du  fond  comprifes  eutr’cllcs  forment  une  cfpece  de  boite  que  fon  ufàga 
«ans  a lôuvent  fait  appellcr  un  crtujli , &à  qui  nous  conferverons  encore  ce 
.nom.  On  y met  les  ouvrages  qu'on  veut  adoucir  : il^  y font  à l’abri  de 
l’acîion  immédiate  du. feu,  lorfqu’on  lui  a eu  donné  un  couvercle,  & que 
fes  jointures  & celles  des  couliïTes  & du  fond  ont  été  bien  lutées. 

. 160.  Toutes  les  couliiles  font  deftinées  à recevoir  des  plaques  ; mais  tout 
efpaee  qui  cft  entre  deux  plaques  ne  doit  pas  faire  la  fonction  de  creufet. 
Quelques  - uns  de  ces  efpaces  font  les  cheminées  ou  les  foyers  qui  reçoivent 
le  bois  ou  le  charbon.  Chaque  plaque  fert  à former  & le  creufet  & le  foyer  : 
car  alternativement  il  y a un  creufet  Sc  un  foyer,  le  foyer  n’étant  que  l’ef- 
pace  qui  eft  entre  deux  creufets.  On  peut  multiplier  le  nombre  des  uns  & 
des  autres  à volonté  ;mais  nous  nous  fixerons  à prefent  à un  fourneau  qui  a 
tcois  creufets  & deux  foyers.  I.e  fond  du  fourneau , ou  ce  qui  eft  la  même 
chofe . celui  des  foyers  ou  cheminées , eft  toujours  plus  bas  que  celui  des 
creufets. 

16:.  Quakd  il  a été  queftion  de  faire  de  l’acier , uous  avons  paru  pen- 
cher pour  ceux  des  fourneaux  de  cette  efpece,  où  la  chaleur  cft  excitée  par 
le  vent  des  fouftk-ts;  nous  aimerions  mieux  n’employer  ici  que  ceux  ou  l’air 
agit  librement  ; & tout  conGdéré , ils  valent  même  mieux'  pour  l’acier.  Ce 
n’eft  pas  que  les  foufllcts.  11c  filfcnt  bien  ; mais  fi  l’on  veut  s’en  fervir  , il  faut 
être  attentif  à modérer  leur  vent  ; & i!  le  faut  bien  être  davan/ge  pour  adou- 
cit de  la  foute  que  pour  convertir  du  fer  en  acier.  Les  barres  de  fer  fou- 
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tiennent  un  degré  de  chaleur  qui  ferait  couler  encore  une  fois  nos  ouvrages 
de  fer  fondu.  Avec  quclqu'attcntion  néanmoins  on  préviendrait  cet  accident. 
A chaque  luttant  on  peut  voir  ce  qui  le  patte  dans  les  creufets  ; on  peut  donc 
obferver  fi  la  chaleur  devient  trop  violente  ; il  eft  toujours  ailé  de  la  modérer , 
en  diminuant  ou  arrêtant  totalement  l’adhon  des  foufflets.  Les  parois  du 
fourneau  font  percées  par  des  trous  difpolës  les  uns  fur  les  autres  à dirfërentes 
hauteurs , qui  pénètrent  chacun  jufques  à l’intérieur  d’un  creufet.  Ils  ne  font 
remplis  que  par  des  bouchons  qu’on  ôte  & qu’on  remet  quand  on  veut.  Nous 
expliquerons  bientôt  comment  au  moyen  de  ces  trous  on  peut  s’atturer  de 
l’état  des  ouvrages  qui  recuifent 

1 61.  Dans  le  fourneau  auquel  nous  nous  fixons,  dans  celui  qui  n’a  que 
trois  creufets  , il  ne  faut  que  quatre  plaques,  & huit  coulittes  qui  les  reçoi- 
vent. Les  deux  plaques  du  milieu  forment  un  creufet  plus  grand  lui  feul  que 
les  deux  autres.  Chacune  des  deux  autres  plaques  fuHit  pour  compoiër  un 
creufet,  parce  que  la  paroi  du  bout  du  fourneau , dont  elle  ctt  le  plus  proche 
& à qui  elle  ctt  parallèle , tient  lieu  d’une  autre  plaque  ; il  y a ici  deux  foyers 
placés  chacun  entre  une  plaque  du  bout  & une  du  milieu.  Les  plaques  étant 
mifes  en  place  , ou , ce  qui  ett  la  même  chofe , les  creufets  étant  ajuttés , on 
peut  les  charger  , c’cft-à-dire,  les  remplir  d’ouvrages  & de  compofition, 
en  arrangeant  le  tout  lit  par  lit , comme  on  arrange  les  barres  de  fer  dans  les 
fourneaux  à acier.  C’eft  par  l’ouverture  fupéricure  qu'on  y fait  entrer  ce 
qu’on  veut,  & qu’on  retire  ce  qu’on  y a mis  quand  l’opération  eft  finie.  Mais 
nous  avons  fait  remarquer  ailleurs  que , pour  charger  un  creufet  de  cette  ma- 
niéré, le  fourneau  doit  être  prcfque  froid;  de  forte  que  dans  une  fécondé 
fournée  011  ne  profite  pas  ou  peu  de  la  chaleur  qu’a  prilè  le  fourneau  dans  la 
fournée  précédente;  & l’on  ett  d’autant  moins  eu  état  d’en  profiter  que  le 
creufet  eft  plus  profond.  La  main  11e  faurait  y entrer  bien  avant  lorfqu’il 
eft  encore  fort  chaud , & le  vifage  qui  ett  au  - dettus  de  ce  creufet  n’aurait  pas 
moins  à fourfhr.  J’ai  propofè  auflï,  pour  convertir  le  fer  en  acier,  de  cons- 
truire des  fourneaux  qu’on  put  charger  par  le  côté , & je  l’ai  fait  exécuter  pour 
l’adoucittement  du  fer. 

1 6j.  Pour  pouvoir  charger  parle  côte,  tout  fe  réduit  à laifler  chaque 
creufet  ouvert  d’un  côté  depuis  fon  fond  à peu  prés  jufques  en  haut.  Si  le 
fourneau  a trois  creufets  , l’ouverture  de  celui  du  milieu  fera  fur  une  de  fes 
faces,  & les  ouvertures  des  deux  autres  creufets  feront  fur  la  face  oppolee. 
A mefure  qu’on  chargera  un  creufet,  on  bouchera  une  partie  de  fon  ouver- 
ture : pour  le  faire  commodément , on  aura  cinq  à fix  pièces  de  terre  cuite  , de 
terre  à creufet , propres  à s’ajufter  les  unes  fur  les  autres  & dans  l’ouverture 
qu’on  a laittëe  au  creufet.  Ces  pièces  feront  enfemblc  une  efpece  de  petit 
mur  de  rapport,  qu’il  fera  aifë  delevcr&  d’abattre  dans  un inttant;  chacune 
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de  ces  pièces  fera  traverse  par  deux  barres  de  fer  qui  fortiront  en  - dehors  de 
la  pièce,  & y formeront  une  tète  ; ce  feront  deux  poignées  qui  donneront  la 
facilité  de  retirer  la  piece  à laquelle  elles  tiennent.  Chacune  aulfi  de  ces  pièces 
aura  une  ouverture  quarrée  qui  recevra  un  bouchon  de  même  figure  : c’eft 
par  ces  trous  qu’on  verra  ce  qui  fe  pafTera  a différentes  hauteurs  du  four- 
neau. 

164..  Comme  cette  difpofition  affaiblit  le  corps  du  fourneau , on  doit  fon- 
gerà  le  fortifier  par  des  liens  qui  l’empêchent  de  s'entr’ouvrir.  Outre  les  liens 
pofes  horizontalement,  on  pofera  d'autres  barres  de  fer  verticalement , dont 
les  bouts  feront  recourbés  , & entreront  dans  la  maçonnerie  : les  liens  hori- 
zontaux feront  arrêtés  fur  les  barres  verticales  , fbit  avec  des  rivets , foit  avec 
des  vis  & des  écrous. 

I6f.  Mais  fur- tout  il  faut  qu'une  barre  verticale  foit  placée  jufqu'à  fleur 
de  chaque  bord  de  l’ouverture  extérieure  du  creufet,  & que  les  liens  horizon- 
taux foient  bien  alfemblés  avec  ces  dernieres  barres  ; voici  ce  qui  y oblige. 
Pour  avoir  plus  de  commodité  à charger  , les  liens  horizontaux  feront  brifés 
vis-à-vis  chacune  des  ouvertures;  il  ferait  incommode,  quand  on  charge  , 
de  trouver  devant  foi  la  partie  des  liens  qui  palTe  fur  cette  ouverture  ; il  faut 
que  cette  partie  puifTe  s’ôter  & fe  remettre.  De  cent  maniérés  dont  cela 
peut  s’exécuter  , il  fuffit  d’en  rapporter  une.  Près  des  ouvertures  des  creu- 
fets , chaque  lien  fe  terminera  par  une  tète  plus  grolfe  que  le  relie , & percée 
eu  efpece  d’anneau  ; le  bout  fe  roule  comme  celui  d’une  penture  de  porte  qui 
reçoit  le  gond;  dans  chacun  des  anneaux  qui  font  à même  hauteur,  & placés 
de  part&  autre  du  bord  de  l’ouverture  d’un  creufet,  entrera  le  bout  recoudé 
d’une  verge  ou  barre  de  fer.  Cette  piece  mife  en  place  rend  le  lien  complet; 
fes  deux  bouts  feront  percés  par  des  trous  qui  recevront  des  clavettes  qui  les 
arrêteront  en  place,  &qui  même  contribueront  à les  mieux  ferrer.  Ces  pièces 
pourront  s’ôter  & fe  remettre  à volonté  ; quand  elles  feront  en  place , le 
fourneau  fe  trouvera  auffi  bien  ferré  que  fi  tous  les  liens  étaient  une  piece. 
Ces  parties  de  rapport  peuvent  être  alfemblées  avec  des  vis , & , comme  nous 
l’avons  dit,  de  bien  d’autres  maniérés. 

1 66.  Si  l’air  qui  entre  dans  le  fourneau  n’y  eft  pas  poulie  par  des  fou f- 
flets,  on  multipliera  les  ouvertures  du  cendrier;  on  en  (aidera  quatre,  une 
au  milieu  de  chaque  face  ; on  aura  des  portes  en  bouchons  pour  chacune 
de  ces  ouvertures  ; & ces  portes  en  bouchons  tiendront  lieu  de  regillres  ; 
félon  qu’ils  feront  en  place , ou  qu’ils  en  feront  ôtés  , il  entrera  moins  d’air 
ou  plus  d’air  dans  le  fourneau.  On  l’obligera  même  d’entrer  avec  plus  de  vi- 
telfe  & en  plus  grande  quantité  ; on  lui  f'esu  produire  un  effet  approchant  de 
celui  que  lui  font  produire  des  foufflecs,  mais  moins  dangereux,  en  ména- 
geant des  conduits  pour  l’amener  de  loin.  Ou  connaît  les  efpeccs  de  foufHets 
Tome  XV.  R 
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qu’on  pratique  dans  quelques  cheminées  , & qui  font  expliqués  dans  la  Ml- 
th  unique  Au  fat , de  l’ingénieux  AI.  Gauger.  Dans  ces  fortes  de  cheminées  , 
pour  fouiller  le  feu  l’on  n'a  qu’à  lever  une  petite  foupape  qui  eft  au  niveau 
de  faire  : aufll- tôt  que  le  trou  eft  ouvert , le  vent  en  fort  avec  plus  de  vitelfe 
qu’il  n’en  fortirait  d’un  fouHlet  qui  donnerait  beaucoup  de  peine  à agiter. 
Toute  la  niéclunique  de  ce  fouillée  (Impie  dépend  de  la  communication 

3u’on  a ménagée  à ce  trou  avec  l’air  extérieur  : pour  pratiquer  quelque  choie 
'équivalent  dans  notre  fourneau  , on  établira  le  fond  de  fon  cendrier  au- 
ditions du  niveau  du  terreur  qui  environne  le  fourneau.  Et  à commencer  à 
chacune  des  ouvertures  qui  donnent  entrée  à l’air , on  creufcra  dans  la  terre 
une  tranchée  qui  formera  une  clpece  d’entonnoir  qui  depuis  le  fourneau 
ira  toujours  en  s’élargillànt.  Ces  quatre  tuyaux  étant  ainfi  creufés , on  les 
recouvrira  par  - dediis  avec  des  planches  , & l’on  recouvrira  les  planches 
elles- mêmes  avec  delà  terre;  plus  ces  tuyaux  de  conduite  d’air  feront  pouf- 
les  loin , & plus  leurs  embouchures  feront  évafées , & plus  il  y aura  d’air 
introduit  dans  le  fourneau. 

167.  On  n’aura  pourtant  rien  à craindre  de  fon  adi vite , qu’on  modérera 
à fon  gré;  on  diminuera  à fon  grêla  quantité  d’air  qui  tendra  à palfer  par 
chaque  tuyau , ou  même  on  l’empêchera  totalement  de  palfer  par  un  des 
tuyaux  , St  cela  en  difpofant  au  - dediis  de  chacun  , dans  l’endroit  qui  fem- 
blera  le  plus  c >mmode,  des  efpeces  de  portes  qu’on  pourra  tenir  enfoncées 
jufqu’au  fond  du  tuyau  , ou  tenir  élevées  juiqu’à  Ion  bord  fupérieur.  La  même 
cliofe  pourra  s’exécuter  par  d’autres  dilpolitions  très -arbitraires  ; ces  tuyaux 
de  conduite  d’air  feront  plus  durables , fi  on  les  revêt  intérieurement  de  pier- 
res , ou  de  carreaux  de  terre  cuite.  Mais,  fans  pratiquer  tous  les  tuyaux  de 
conduite  d’air  dont  nous  venons  de  parler,  on  produira  une  chaleur  aifez 
violente , en  ménageant  des  ouvertures  dans  le  bas  du  fourneau.  Il  peut  être 
chauffé  avec  le  charbon  , il  peut  l’être  aulli  avec  le  bois;  dans  ce  dernier  cas 
on  le  tiendra  au  moins  d’un  tiers  ou  de  la  moitié  plus  haut  que  ceux  dont 
nous  avons  donné  les  melures  pour  la  cowvcrfion  du  fer  en  acier.  La  flamme 
du  bois  s’élève  bien  à une  autre  hauteur  que  celle  du  charbon;  d’ailleurs  la 
chaleur  ici  n’étant  pas  l’effet  d’une  auff  grande  quantité  d’air  introduite  con- 
tinuellement, les  raifons  qui  voulaient  qu’on  le  tint  plus  bas  lorfqu’on  fe 
fervait  de  foufflets,  ne  fublillent  plus.  Le  haut  de  ce  fourneau,  quoique 
plus  élevé  , aura  donc  une  chaleur  fuff  faute  ; d’ailleurs  il  pourra  être  occupé 
par  les  ouvrages  les  plus  minces  : or,  dès  qu’on  donne  plus  de  hauteur  au 
corps  du  fourneau , on  trouvera  plus  commode  d’en  enterrer  le  bas  en  par- 
tie , c’elt  - à - dire , de  le  mettre  au-deffous  du  niveau  du  terrein  ; on  en 
fera  plus  à portée  de  regarder  dans  le  fourneau  par  le  deflus  , & cette  dit 
pofition  s’accommode  à merveille  avec  celle  de  nos  tuyaux  de  conduite  d’aic 
qui  engagent  aulli  à le  tenir  ifolé. 
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i 58-  Quand  on  veut  chauffer  notre  fourneau  avec  le  bois,  on  ihrpofs 
des  barreaux  de  fer  entre  les  creulèts  , qui  y forment  des  grilles  allez  ferrées 
pour  ioutenir  de  menues  bûches  & leurs  charbons.  La  flamme  s’élève  dans 
chaque  cheminée,  pour  aller  au  - deflus  du  creufet  du  milieu  -,  elle  s’échappe 
cnluite  par  une  ou  pluficurs  des  ouvertures  qui  font  percées  dans  le  cou- 
vercle du  fourneau.  Lorfque  le  feu  y a etc  allumé  pendant  plufieurs  heures , la 
flamme  en  fort  avec  violence  , & s’élève  fort  haut.  J’ai  regretté  bien  des  fois 
de  ce  que  fbn  activité  devenait  fi  - tôt  inutile  ; fi  elle  eut  continué  plus  long- 
tems  à agir  contre  les  creufets,  eile  eût  été  capable- d’v  produire  beaucoup 
d’effet.  J’ai  donc  cherché  à prolonger  la  durée  de  fon  aétion , & pour  cela 
)’ai  fait  faire  quelques  changcmens  au  fourneau  précédent  : j’ai  fait  boucher 
toutes  les  ouvertures  du  couvercle , & j’ai  fupprimé  une  des  grilles.  En  la 
place  j’ai  fait  mettre  un  plancher  folide  ; j’ai  fait  percer  le  mur  du  four- 
neau de  part  en  part  de  quelques  trous  peu  élevés  au-delfus  de  ce  plan- 
cher, & qui  fe  trouvaient  plus  bas  que  te  fond  des  creufets  : ces  trous  étaient 
deflinés  à tenir  lieu  de  ceux  du  couvercle. 

169.  L’effet  qu’a  dû  produire  cette  nouvelle  difpofition  s’imagine  aiié- 
ment.  Le  feu  ayant  été  allumé  fur  la  feule  grille  qui  a été  laillée,  c’ctf-à-dire  ', 
entre  un  crcufet  du  bout,  que  nous  nommerons  lc premier , & le  creufet  du 
milieu  , la  flamme  a monté  dans  la  cheminée  qui  les  féparait , s’eft  élevée  juf- 
ques  au  haut  de  ces  creufets i & ne  trouvant  plus  d’ilfue  dans  le  couvercle, 
elle  s’eft  détournée  fur  le  deflus  du  creufet  du  milieu  , & de  là  eff  defeendue 
parla  féconde  cheminée,  pour  aller  chercher  au-defl’ousdu  dernier  creufet 
les  feules  ouvertures  qu’on  lui  avait  laiflées  pour  fortir.  On  fuppoferait  bien  , 
quand  nous  n’en  avertirions  pas , qu’on  avait  empêché  toute  communication 
par-deffous  entre  le  fond  de  la  première  cheminée  & celui  de  la  fécondé, 
& que  cela  cft  aile  à faire  par  le  moyen  d’une  petite  cloifon. 

170.  Dans  l’unique  foyer  qui  était  refté  au  fourneau,  je  n’ai  fait  jeter 
qu’autant  de  bois  qu’on  y en  jetait  lorfqu’il  avait  deux  foyers.  On  11’a  brûlé 
dans  le  fourneau  que  la  tnoicié  de  ce  qui  s’y  brûlait  ci- devant.  La  flamme 
11c  m’en  a point  paru  cependant  moins  confidérable,  & fon  effet  ne  m’a 
pas  paru  moindre  ; elle  fortuit  par  lc  bas  du  fourneau  auflî  abondamment 
qu’elle  était  fortie  auparavant  par  fon  ouverture  ftipérieure  , lorfqu’elle  était 
produite  par  le  bois  brûle  dans  deux  foyers.  Il  m’a  donc  femblé  que  par  cette 
difpofition  l’on  épargnerait  confidérablemcnt  de  bois  •,  & l’épargne  ira  d’au- 
tant plus  loin  que  le  fourneau  fera  compofc  d’un  plus  grand  nombre  de  creu- 
fets, & de  creufets  qui  demanderont  une  plus  longue  durée  de  feu.  Car  c’elt 
fur-tout  dans  les  opérations  qui  demanderont  une  longue  durée  de  feu  ; 
qu’on  trouvera  les  avantages  de  cette  conltrudtion  ; & cela,  parce  que  là 
petite  quantité  de  bois  mile  dans  un  léul  foyer  n’agit  aulli  avantageulè- 
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ment  qu'une  plus  grande  quantité  diftribuéc  en  plufieurs  foyers , que  lorfque 
la  chaleur  du  fourneau  eft  parvenue  à un  certain  point.  Quand  on  ne  vient 
que  d’y  allumer  le  feu  dans  un  feul  foyer,  la  flamme  ne  fait  pas  dans  un 
inftant  ,1  à beaucoup  prés,  tout  le  chemin  que  nous  lui  avons  fait  faire  ; ce 
n’cft  que  fuccelfivemcnt  quelle  s’élève , qu’elle  vient  à monter  au  haut  des 
creulèts  , & ce  n’eft  que  fuccelfivement  qu’elle  defeend  alfez  bas  pour  for- 
tir  pat  les  ouvertures  qu’on  lui  a laiiTécs  : pendant  long-tems  il  n’y  a que 
la  fumée  qui  s’en  échappe.  La  flamme  avance  à inclure  que  la  chaleur  gagne  , 
& on  ne  la  trouve  guere  par-delà  les  derniers  endroits  qui  ont  pris  uuc  couleur 
rouge.  Ainfî  le  feu  allumé  dans  un  feul  foyer  eft  plus  long  - tems  à échauf- 
fer le  fourneau , que  le  feu  allumé  dans  deux  ou  plulieurs  foyers.  Mais  le 
fourneau  eft -il  parvenus  un  certain  degré  de  chaleur  , à être  rouge,  ou  plus 
que  rouge  ? il  m’a  paru  vrai , quclqu’étrange  que  cela  femble , que  la  même 
quantité  de  bois  qui  eft  nécelfaire  pour  entretenir  dans  ce  degré  de  chaleur 
deux  creufcts , fuïHt  à peu  près  pour  entretenir  dans  le  même  degré  de  cha- 
leur trois,  quatre  , & peut  - être  tel  nombre  de  crcufets  qu’on  voudra.  Je  n'ai 
pourtant  pas  poulfé  l’expérience  (1  loin  ; je  ne  l’ai  faite  que  dans  des  fourneaux 
où  la  flamme  d'un  foyer  a eu  à parcourir  trois  ou  quatre  cheminées  ; & je  ne 
Initie  pas  de  me  croire  en  droit  d’en  tirer  une  confëquence  très  - étendue  , 
parce  que  je  n’ai  point  vu  que  l’aéhvité  & la  quantité  de  la  flamme  qui  for- 
fait du  fourneau,  après  avoir  parcouru  un  chemin  quatre  fois  plus  long, 
aient  fouffert  quelque  diminution  fcnfiblc  : quand  on  lui  donnait  ilfuc  par  la 
première  ou  par  la  féconde  cheminée,  elle  ne  fcmblait  pas  en  fortir  plus 
abondamment  que  par  la  quatrième. 

171.  Quelque  paradoxe  qu’il  fuit  d’avancer  qu’on  entretiendra  au  même 
degré  de  chaleur  dix  à douze  creufcts  , & peut-être  davantage , avec  à peu  près 
la  même  quantité  de  bois  nécetfaire , pour  èn  entretenir  un  à ce  même  degré  , 
l’expérience  y femble  conduire,  & le  railbnnement  ne  fe  trouvera  pas  même 
contraire  à l’expérience.  Car  fuppofons  que  les  chemins  qu'a  à parcourir  la 
flamme  fuccelfivement  entre  tant  de  diflérens  crcufets  qu’on  voudra,  font 
également  chauds.  Suppofùns  de  plus,  que  les  bords  de  ces  chemins,  ou, 
ce  qui  cil  la  même  choie  , les  parois  intérieures  du  fourneau  & les  furfaccs 
extérieures  des  creufets  ont  pris  un  degré  de  chaleur  égal  à celui  de  la 
flamme  du  bois  qui  brûle  librement , ce  qui  n’eft  pas  un  degré  de  chaleur 
excelfif.  Il  n’y  a peut-être  nulle  raifon  alors,  pour  que  la  flamme,  après 
avoir  parcouru  dix  à douze  pieds,  foit  en  moindre  quantité  & ait  moins 
d’aélivité  que  lorfqu’ellc  n’avait  parcouru  que  trois  à quatre  pieds.  La  flamme 
qui  s’eft  trop  élevée  au  - defliis  d’un  foyer , fe  refroidit,  pour  ainfi  dire , s’éteint 
par  l’attouchement  des  corps  voifins  ou  de  l’air.  Nous  n’avons  pas  d’idées 
trop  claires  de  la  nature  du  feu  -,  mais  les  plus  claires  que  nous  cnpuiilions 
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prendre,  c’eft  que  Ton  activité  dépend  du  mouvement,  d’un  certain  mouve- 
ment, fi  l’on  veut , & fi  l’on  veut  encore,  d’un  mouvement  qui  11e  peut  ètra 
pris  que  par  certaines  matières:  mais  une  matière  plus  enflammée  qu’une 
autre,  toutes  chofes  d’ailleurs  égales  , a une  plus  grande  quantité  de  ce  mou- 
vement, d’où  dépend  l’aétivitc  du  feu  ; & cette  matière  devient  de  moins  en 
moins  enflammée , de  moins  en  moins  feu  , à mefure  qu’elle  rencontre  des 
corps  qui  lui  ôtent  de  ce  mouvement.  Ainfi  l’air , les  parois  noires  des 
cheminées  arrêtent  le  mouvement  de  la  flamme  ; mais  dès  que  les  parois 
feront  rouges  , dès  que  les  corps  qui  toucheront  la  flamme  auront  une  activité 
égale  à la  tienne  , qu’ils  feront  prefqu’auili  feu  quelle  , leur  attouchement  ne 
s'affaiblira  pas. 

172.  Nous  concevons,»  la  vérité , que  la  matière  qui  fait  la  flamme  fe 
confume  continuellement , & par  confcquent  que  la  flamme  11e  (aurait  fubfif- 
ter  long-tems.  Mais  cette  idée  n’eft  pas  aflez  démêlée;  elle  tient  du  préjugé 
qui  nous  a lait  trop  étendre  ce  qui  arrive  continuellement  aux  feux  de  nos 
foyers  ordinaires.  Une  autre  expérience  que  nous  avons  vue  bien  des  fois  , 
nous  apprend  qu’une  matière  ne  fe  confume  pas  de  cela  feul  qu’elle  a pris 
un  certain  degré  de  chaleur  , de  cela  feul  qu’elle  eft  allumée  ; la  poudre  de 
charbon , quelque  violemment  qu’elle  foit  échautfce  dans  des  creufets  bien 
clos,  ne  fe  détruit  point;  elle  ne  fe confotnme  que  quand  elle  eft  expofée  à 
l’air.  Tant  que  la  flamme  circule  entre  nos  creufets  fans  trouver  d’iifue  , elle 
eft  dans  un  état  femblablc  à celui  de  la  poudre  de  charbon  renfermée  dans 
des  creufets;  de  même  elle  ne  doit  pas  diminuer  en  quantité , ni  perdre  de 
fon  activité.  En  un  mot,  le  feu  ne  parait  éteint , détruit,  ou  que  quand  on 
arrête  le  mouvement  de  la  madere  enflammée,  ou  que  quand  cette  matière 
eft  difperfée  par  évaporadon,  ou  autrement:  ni  l’un  ni  l’autre  ne  peuvent 
arriver  à la  flamme  qui  eft  entre  nos  creufets.  Il  eft  au  moins  très  - fir  que, 
dans  un  fourneau  conftruit  fur  le  principe  que  nous  venons  de  donner,  on 
peut  entretenir  dans  un  grand  degré  de  chaleur  une  longue  fuite  de  creu- 
fets avec  peu  de  bois.  Tout  fe  réduit  à difpofer  des  cloifons  de  maniéré  que 
la  flamme  foit  obligée  de  palier  alternativement  au-dcflùs  d’un  creufet , & 
au  - delfous  de  celui  qui  le  fuit.  Mais  cette  voie  excellente  pour  les  entretenir 
dans  ce  degré  de  chaleur , ne  pourrait  le  leur  donner  qu’à  la  longue  ; je 
voudrais  donc  qu’on  commençât  par  les  faire  rougir  par  le  moyen  du  char- 
bon , ce  qui  ferait  toujours  aifé  en  débouchant  les  ouvertures  des  couvercles 
& quelques  - unes  pratiquées  au  bas  du  fourneau.  Ces  creufets  devenus  rou- 
ges, on  boucherait  ces  ouvertures  , 011  allumerait  du  bois  dans  un  feul  foyer , 
& bientôt  la  flamme  circulerait  d’un  bout  du  fourneau  à l’autre  : quand  elle  a 
pris  fà  route , elle  11e  s’en  détourne  pas  dans  l’inftant.  Si  l’on  débouche  quel- 
qu’ouverture  qui  pénètre  entre  les  creufets , on  11e  faurait  voir  fans  plaifir 
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avec  quelle  vitcflè  elle  dcfcend.  Des  opérations  qui  feraient  très- cheres 
parce  qu’elles  demandent  une  longue  durée  de  feu,  pourraient  par  cet  expé- 
dient fc  faire  à bon  marché , & je  ne  doute  point  qu’on  n’emploie  avantagcu- 
fement  par  la  fuite  cette  circulation  de  la  flamme  pour  bien  d’autres  opé- 
rations. 

173.  De  quelque  manière  que  foit  conftruit  le  fourneau,  dès  qu’on  le 
chauiîcra  avec  le  bois,  l’on  pourra  hardiment  former  les  creufets  avec  des 
plaques  de  fonte.  Je  dis  hardiment,  parce  que  je fuppofe  qu’on  aura  l’atten- 
tion de  voir  fi  la  chaleur  ne  devient  pas  allez  confidérable  pour  les  fondre  , 
& qu’il  fera  facile  de  l’arrêter  avant  qu’elle  en  foit  là.  Plus  le  fourneau  fera 
large,  & plus  on  rendra  les  plaques  épaiifes  : cette  cpaiifcur  ne  doit  pour- 
tant pas  palTer  un  pouce.  A mefure  qu’elles  ferviront , elles  deviendront  de 
plus  minces  en  plus  minces  ; à la  fin  de  chaque  fournée , la  face  fur  laquelle  le 
feu  aura  agi  fera  recouverte  d’une  couche  a fiez  épaiife  d’une  poudre  rouge  ; 
c’eft  un  fafran  de  mars  qu’on  fera  bien  de  ranialfer;il  a les  propriétés  du 
fafran  de  mars  ordinaire , & cft  préparé  fans  addition  de  foufres  : on  s’en  fer- 
vira  aux  ulàgcs  où  la  médecine  l’emploie,  & à quelques  autres  dont  nous 
avons  déjà  parlé.  Les  plaques  deviennent  minces  par  ce  qui  s’en  détache 
pour  fournir  à cette  poudre,  & encore  par  des  écailles  qui  s’y  forment: 
mais  malgré  cette  poudre  & ces  écailles , elles  durent  long-tems.  Plus  elles 
font  minces,  plus  elles  font  cxpolccs  à fc  voiler:  afin  qu’dles  ne  viennent 
pas  au  point  d’en  être  trop  contrefaites,  ce  qui  changerait  la  figure  & les 
proportions  des  creufets  & des  foyers , on  aura  foin  de  les  retourner  après 
chaque  fournée  j on  mettra  en  - dehors  du  crcufet  la  face  qui  était  en-dc- 
dans  : le  feu  les  redrclTera,  & même  il  les  fera  enfuite  devenir  convexes 
du  côté  où  elles  étaient  concaves.  Si  l’on  veut  les  maintenir  plus  forcment 
dans  leur  figure  à peu  près  plane , fans  être  dans  la  nécelfité  de  les  retour- 
ner fi  fouvent , les  précautions  fuivantes  y contribueront. 

174.  On  fuppofe  qu’elles  font  de  fonte  grife  ou  noire,  qui  fe  laide  per- 
cer comme  fc  laide  percer  celle  dont  on  fait  les  poêles  ; & en  cas  qu’elles 
ne  foient  pas  de  fonte  de  cette  .qualité , après  qu’elles  auront  fervi  à deux 
fournées,  on  pourra  toujours  exécuter  ce  que  nous  allons  propofer.  Ayant 
divil'é  leur  hauteur  dans  le  nombre  de  parties  qu’011  voudra  , trois  ou  quatre 
fulîîront  ; on  tirera  par  ces  divifions  des  lignes  parallèles  , & dans  chaque 
ligne  011  percera  deux  ou  trois  trous  de  quelques  lignes  de  diamètre; 
dans  chacun  de  ccs  trous  on  fera  entrer  un  boulon  de  fer  ; ce  boulon  aura 
une  tète  percée  quarrément , & propre  à recevoir  une  barre  de  quarrillon , 
ou  d’autre  fer  plus  mince;  la  tête  de  chaque  boulon  fera  fur  la  face  de  la 
plaque , qui  doit  être  en-dedans  du  creufet , & leur  bout  padera  tout  au  tra- 
vers, jufqucsà  l’autre  face,  fur  laquelle  il  fera  bien  rivé:  dans  toutes  les 
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tètes  des  boulons,  placées  fur  une  même  ligne  horizontale,  on  fera  en- 
trer une  barre  de  quarrillon  de  longueur  prcfqu’égale  à la  largeur  de  la 
plaque.  Il  cil  déjà  viiible  , que  ces  barres  difpofées  d’efpace  en  cfpace  , main- 
tiendront la  plaque.  Mais  pour  affurer  encore  davantage  l’effet  des  barres , 
afin  que  quand  elles  feront  arrangées , elles  ne  cedenc  peint  à l'effort  de 
la  plaque , on  liera  en  quelque  forte  cnfemble  les  barres  des  deux  plaques. 
Le  moyen  en  eftlîmple.  Je  fuppofe  que  les  barres  traverfintes  font  fur  chaque 
plaque  à des  hauteurs  correfpondantes  : on  aura  des  morceaux  de  feuton 
de  fer , ou  de  fer  plus  gros  , dont  les  deux  bouts  feront  recourbés  ; leur 
longueur  entre  les  deux  courbures  fera  égale  à la  diilance  d’une  plaque  à 
l’autre  : un  de  ces  crochets  fera  accroché  aux  deux  barres  à même  hauteur. 
Ou  fera  maître  de  donner  à chaque  barre  plus  ou  moins  de  ces  liens.  Un 
des  liens  peut  être  attaché  fixement  par  un  bout  à une  des  barres  , & en- 
trer par  l’autre  bout  dans  un  trou  percé  à l’autre  barre.  Toutes  ces  difpo- 
fitions  peuvent  fe  varier  félon  le  génie  de  l’ouvrier  ; on  lu'i  laiffe  à choifir. 
Il  mettra,  par  exemple,  des  clavettes,  s’il  le  juge  à propos,  pour  tenir  les 
bouts  des  crochets.  Les  plaques , avec  cette  précaution , feront  folidcnient 
maintenues  ; l’atongement  des  barres  & des  liens  ne  leur  permettra  pas  de 
s’étendre  au  point  de  les  défigurer  , & la  place  que  tiendraient  ces  barres 
dans  le  creufet , ne  fera  pas  affez  confidérable  pour  mériter  attention. 

i7f.  Une  plaque  feule  aurait  peine  à fuffirc  à toute  la  hauteur  du  four, 
neau  : fi  on  le  tient  aufii  haut  qu’on  le  peut  & même  qu’on  le  doit  pour 
profiter  de  la  chaleur,  on  en  difpofera  deux  ou  davantage  les  unes  fur  les 
autres.  Mais  alors,  pour  empêcher  plus  Jurement  l’entrée  de  la  flamme  , le 
bord  d’une  des  plaques  fera  moulé  en  couliffe  qui  recevra  le  bord  de  l’autre  : 
de  la  terre  pourtant  appliquée  du  côté  de  l'intérieur  du  creufet,  bouchera 
affez  les  jointures  pour  fuppléer  à la  couliffe.  Ces  plaques  dureront  plus 
long  - tems , fi  l’on  enduit  de  lut  le  côté  qui  eft  expofé  à la  flamme  ; à 
la  vérité , il  aura  peine  à s’y  foutenir , à moins  que  la  plaque  ne  (oit  lardée 
de  clous  affez  proches  les  uns  des  autres.  Si  au  lieu  de  plaques  de  fonte 
on  fe  fervirait  de  plaques  de  tôle  épaidè , il  ferait  plus  aile  de  les  larder 
de  clous,  elles  feraient  plus  aifées  à percer  : mais  la  tôle  aufii  eft  plus  chere 
que  la  fonte. 

176.  Nous  avons  fait  valoir  dans  le  quatrième  mémoire  de  l’Art  de  con- 
vertir le  fer  en  acier  , l’avantage  des  plaques  & fur-tout  l’avantage  des  plaques 
minces  : il  eft  confidérable  aufii , tant  qu’on  fera  obligé  de  laifler  refroidir  le 
fourneau  pour  le  charger,  tant  qu’on  le  chargera  par-deffus  ; mais  fi  on  le 
charge  par  le  côté , & encore  très-chaud , comme  on  pourra  le  faire  aifé. 
mène,  en  fuivant  ce  que  nous  avons  expliqué  au  commencement  de  ce  mé- 
moire , alors  il  n’importera  plus  tant  d’avoir  des  cloiions  fi  minces  pour  for. 
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mer  les  creufets,  & d’en  avoir  qu’on  puilfc  6tcr  de  place  fi  aifément.  L’on 
bâtira  des  efpeces  de  petits  murs  , épais  d’environ  un  pouce  & demi  ; on  les 
compofera,  ou  de  petites  briques  de  pareille  épaiffeur  , ou  même  d’un  fcul 
malfif  de  terre;  mais  cette  terre  & celle  des  briques  fera  toujours  une  terre 
préparée , comme  celle  des  creufets  ordinaires.  Sans  être  fort  habile  à manier 
la  terre  , on  élevera  ces  cloifons , ces  efpeces  de  petits  murs,  fur -tout  fi 
l'on  a une  table  de  bois  palfablement  unie , de  la  hauteur  & de  la  largeur 
de  la  cloifon  ; on  mettra  la  table  de  bois  debout  dans  le  fourneau  ; elle 
conduira  pour  appliquer  la  terre  uniment,  & l’élever  bien  à -plomb  : mais 
les  bouts  de  chacune  de  ces  cloifons  feront  enclavées  dans  l’épaiiîeur  du  mur, 
dans  des  entailles  ou  couliifes  pareilles  à celles  qui  retiennent  les  plaques. 

177.  Pour  rendre  ces  cloifons  plus  fiables,  pour  qu'elles  fbtetic  moins 
en  rifque  de  fe  courber,  l’on  pratiquera  quelque  choie  de  femblable  à ce 
que  nous  avons  propofé  pour  les  plaques  de  fer;  en  - dedans  du  creufet 
011  les  tiendra  plus  épaiiTes  qu’ailieurs  en  un  ou  deux  endroits,  depuis  le 
bas  jufqucs  en  haut  : l’on  formera  eu  ces  endroits  des  efpeces  de  pilafires. 
Pour  les  affiner  encore  mieux , on  donnera  à chaque  pilafire  deux  ou  trois 
parties  {aillantes  ; ces  parties  faillantcs  feront  chacune  percées  d’un  trou 
d’outre  en  outre , dont  la  diredion  fera  verticale  ; les  pilafires  de  chaque  cloi- 
fon ou  plaque  étant  vis-à-vis  de  celle  de  l’autre  cloifon,  & les  parties  {ail- 
lantes de  l'une  à même  hauteur  qce  les  parties  (aillantes  de  celle  vis-à-vis 
de  laquelle  elle  elt  placée  : les  plaques  ferviront  mutuellement  àfefoutenir, 
i\  l’on  enclave  un  des  bouts  d’une  verge  de  fer  dans  une  des  parties  (aillantes , 
& l’autre  bout  dans  l’autre. 

178.  Une  autre  maniéré  de  maintenir  les  plaques  encore  plus  (impie,  & 
que  j’ai  trouvé  fuffilante  , c’eft  de  mettre  dans  chaque  foyer  , c’efi-à-dire, 
entre  les  plaques  de  deux  creufets  différons , une  troifieme  plaque  de  terre 
ou  de  fonte  de  fer.  La  largeur  de  celle-ci  fera  perpendiculaire  à la  largeur 
des  autres , & égale  à l’intervalle  qui  efi  entr’elles  ; ce  fera  une  efpece  de  cloi- 
fon qui  divifera  chaque  foyer  en  deux  parties  égales  ; on  ne  la  fera  pour- 
tant pas  defeendre  jufqu’au  fond  du  foyer  , jufqu’au  bas  du  fourneau  ; que 
ion  bout  inférieur  en  foit  à un  pied  , ou  à neuf  à dix  pouces  , & il  en  fera 
alfcz  proche.  Pour  retenir  plus  folidement  cette  plaque  en  fa  place  , en  for- 
mant les  autres , on  y ménagera  des  couliifes  dans  les  endroits  contre  lef- 
quels  cette  troifieme  plaque  doit  être  appliquée  ; on  les  rendra  plus  épaif 
fes  dans  ces  endroits  , de  ce  qu’il  faut  pour  fournir  aux  coulilTes.  Si  l’on 
craignait  que  la  plaque  d’un  des  petits  creufets  ne  fut  enfoncée  en-dedans 
le  creufct  par  letfort  que  la  plaque  du  crcufet  du  milieu  pourrait  faire  fur 
elle  par  l’entremife  de  celle  qui  les  touche  l’une  & l'autre , on  l’empêcherait 
(ùrcmcnt  en  plaçant  dans  chaque  creulct  des  bouts , & d’une  mauiere  fem- 
blable , 
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blable  . une  autre  petite  plaque  pareille  à celle  qui  eft  dans  le  foyer.  Enfin  , 
des  morceaux  de  tuileaux  mis  d’elpace  en  cfpace  en  maniéré  de  coins , entre 
les  plaques  de  deux  creufets  , les  maintiendront  allez  bien , & ne  nuiront 
pas  à la  chaleur,  fi  on  11c  les  place  pas  trop  proche  les  uns  des  autres. 

179.  Au  relie,  l’on  proportionnera  la  grandeur  des  creufets  de  chaque 
fourneau  à la  quantité  & à la  grandeur  des  ouvrages  qu’on  y veut  renfer- 
mer i nous  n’avons  eu  nullement  en  vue  de  gêner  aux  mefurcs  des  defiàns. 
La  durée  du  feu  nécelfaire  deviendra  plus  grande  à proportion  de  l’augmen- 
tation de  la  capacité  s mais  toujours  fe  fouviendra-t-011  que  , pour  ménager 
le  bois  , l’on  ne  doit  pas  élargir  beaucoup  les  foyers  ou  cheminées. 

180.  On  fait  que  , pour  chauffer  , il  y a grande  différence  de  bois  4 
bois  ; mais  ici  l’on  doit  lavoir  encore  qu’il  y a grande  différence  pour  nos 
fourneaux,  entre  du  bois  bien  lec  & le  même  bois  humide.  L’expérience 
l’a  aufti  appris  à ceux  qui  conduifent  le  travail  des  verreries  : ils  placent  leur 
bois  dans  le  même  angar  ou  eft  le  fourneau  ; ces  angars  font  pour  l’ordinaire 
dilpoles  de  façon  que  le  bois  peut  être  mis  immédiatement  au-dclfus  du  four- 
neau ; il  y eft  arrangé  en  pile  fur  une  cfpece  de  plancher  à jour.  Le  degré 
de  chaleur  que  prend  le  bois  en  s’enflammant , elt  tempéré  par  les  parties 
d’eau  dont  le  bois  humide  elt  chargé.  Si  les  parties  enflammées  qui  s’élèvent, 
s'élèvent  mêlées  avec  une  plus  grande  quantité  de  vapeurs  aqueufes  , ces 
dernieres  peuvent  éteindre  la  chaleur  de  quelques-unes  des  premières , & mo- 
dèrent celle  de  toutes  les  autres. 

181.  En  cas  qu’on  ait  envie  de  faire  en  petit  des  adoucilfemcns  d'ou- 
vrages de  fer  fondu,  foit  par  curiofité,  foit  autrement,  il  en  fera  ici  comme 
de  nos  elTais  pour  la  converfion  du  fer  en  acier.  O11  aura  recours  au  feu 
de  la  forge,  ou  à celui  de  tout  petit  fourneau  où  l’on  pourra  donner  un  de- 
gré de  chaleur  confidérable  au  fer,  mais  fans  le  faire  fondre  i il  y a telle 
pièce  de  fer  qui  fera  adoucie  de  la  forte  en  deux  ou  trois  heures.  On  fe 
fervira  des  creufets  de  la  grandeur  & de  la  forme  le  plus  convenables  aux 
pièces  qu’on  y voudra  renfermer. 

182.  La  maniéré  d’arranger  les  ouvrages  de  fer  fondu  dans  le  fourneau, 
ne  demande  aucune  explication  ; nous  avons  dit  ailleurs  qu’on  11e  faurait 
trop  mettre  de  notre  mélange  d’os  & de  charbon  pulvérifés  , mais  qu’il  y 
en  a fuffifamment  quand  il  empêche  les  pièces  de  fe  toucher.  Il  ferait  auiïi 
inutile  d’avertir  de  placer  les  pièces  les  plusépailfos , & celles  qui  ont  befoiu 
d’être  le  plus  adoucies , dans  les  endroits  où  la  chaleur  eft  la  plus  vive.  Mais 
nous  avertirons  de  bien  ôter  tout  le  fiible  qui  pourrait  être  relié  fur  chaque 
pièce  quand  on  l’a  tirée  du  moule  ; les  endroits  où  l’on  eu  aura  laifle  s'adou- 
ciront beaucoup  moins  que  le  refte  : d’ailleurs , fi  le  fable  vient  à fondre , il 
formera  un  enduit  qui  s’étendra  beaucoup  par-delà  l’endroit  où  il  a été  mis  i 
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s’il  ne  rend  pas  la  piece  plus  dure  , il  la  couvrira  d’une  matière  qui  fera 
fouvent  difficile  à détacher.  Un  autre  avertiri'ement  dont  je  ne  connu  lais 
pas  autrefois  l’importance , c’elt  de  bien  pretfer  la  compolîtion  contre  es  ou- 
vrages. Je  voudrais  même  qu’on  la  tap.it  avec  des  maillets,  comme  les  fon- 
deurs tapent  le  labié  de  leurs  moules.  Cette  façon  li  (impie  eit  capable  de 
mieux  alfurer  le  fuccès  du  recuit,  & de  prévenir  bien  des  accideits.  (a) 

. i S 3-  Après  avoir  bien  elfayé  fi  une  chaleur  modérée  & plus  longue  ne 
produirait  point  de  meilleurs  effets  pour  nos  adoucidcmcns  qu’une  cha- 
leur plus  violente , je  me  fuis  convaincu  que  la  chaleur  ne  fournit  être  trop 
grande,  fi  l’on  n’a  en  vue  que  de  rendre  les  ouvrages  limabtcs,  pourvu 
qu’elle  ne  le  foit  pas  au  point  de  faire  fondre  les  pièces.  Mais  on  ne 
peut  encore  donner  de  règles  générales  fur  la  durée  du  feu  que  demandent 
les  ouvrages  pour  être  adoucis  : outre  qu’elle  doit  être  plus  grande  quand 
les  o ivrages  font  plus  épais , c’eft  qu’ils  ne  demandent  pas  tous  à etre 
adoucis  au  même  point , & que  ceux  de  ditfércntes  fontes , pour  être  amenés 
, au  même  point,  demandent  quelquefois  des  tems  très-diiférens.  Pour  lavoir  fi 
les  plus  épais  le  font  au  point  où  on  les  veut  & pour  s’aifiirer  fi  la  cha- 
leur n’eft  point  trop  faible,  ou  fi  elle  n’eft  point  trop  violente,  lorfqu’on 
chargera  le  fourneau  , l’on  aura  foin  de  placer  à la  hauteur  de  chacune 
des  ouvertures  des  morceaux  de  fer  fondu  de  différentes  épailfeurs  , de 
même  nature  que  celui  des  ouvrages,  & qui  puiffent  être  retirés  aifément» 
ceux-ci  ferviront  à inllruire  de  l’état  des  autres.  Il  n’importe  point  qu’ils 
foient  façonnés  en  ouvrages  , il  importe  même  qu’ils  l'oient  peu  contour- 
nés j ils  en  feront  plus  faciles  à ôter  de  place  fans  rien  déranger  dans  l’in- 
térieur du  fourneau.  De  toutes  les  formes  , la  plus  commode  qu’on  puiffe 
leur  donner  , c’eft  la]  ronde.  Je  les  fais  mouler  en  petits  cylindres , en  forme 
de  baguettes , qui  ont  chacune  de  longueur  au  moins  la  moitié  de  celle  du 
fourneau , & je  fais  fondre  de  ces  baguettes  de  différens  diamètres  : celui 
de  quelques  - uns  eft  prefqu’égal  à l’épaiffeur  de  tes  plus  groifes  pièces  qui 
doivent  être  adoucies  jufqu’au  centre.  Les  petites  apprennent  fi  les  pièces 
minces  ne  font  pas  en  danger  de  fondre  : c’eft  ce  qu’on  voit  fur-tout  fur 
les  barbes  qui  font  reftées  à ces  baguettes.  Quand  on  les  a retirées  du  moule, 
elles  ont  tout  du  long  de  deux  côtés  diamétralement  oppofés,  une  petite 
feuille  de  métal  qui  s'eft  moulée  dans  les  vuides  que  ne  manquent  guere 
de  lailfer  les  deux  parties  du  moule  , quelqu’cxaélement  qu’on  les  ait  ap- 
pliquées l’une  fur  l’autre  ; il  n’y  certainement  rien  de  plus  mince  dans  le 
fourneau  que  ces  petites  barbes,  & par  confcquent  rien  qui  foit  plus  en 
rifquc  de  fondre. 

(a)  Voyez  la  fécondé  partie,  Mcmo in  III. 
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Des  précautions  avec  IcfqucUes  on  doit  recuire  les  ouvrages  de  fer 
fondu  : des  changements  que  les  différents  degrés  ctadouciffennent  pro- 
duifent  dans  ce  fer  : comment  on  peut  redonner  aux  ouvrages  de 
fer  fondu  la  dureté  qu'on  leur  a ôtée. 

x84.  A mesure  qu’on  a rempli  le  fourneau  des  ouvrages  qu’on  y veut 
adoucir  , qu’on  l’a  chargé  , nous  avons  fait  mettre  des  baguettes  de  fer  à la 
hauteur  de  chacune  de  ces  ouvertures  qui  fe  ferment  par  des  bouchons  aifés 
à ôter.  Entre  ces  baguettes  il  y en  a dont  le  diamètre  approche  de  l’épaiffeur 
des  pièces  les  plus  maffivcs,&  d’autres  plus  menues.  Ce  font  ces  différentes 
baguettes  qui  doivent  inliruire  de  l’effet  que  le  recuit  a produit  fur  les  ouvra- 
ges. Mais  pour  être  en  état  d’en  juger , ou  a befoiu  de  connaître  quels  font 
les  changemens  fucceififs  que  ce  recuit  opéré  dans  le  fer  qu’il  adoucit  ; car 
alors  ou  n’aura  plus  qu’à  obferver  fur  les  caffures  des  baguettes  qu’on  aura 
retirées,  fi  les  changemens  qui  dénotent } l’adouciffement  y ont  été  faits. 
Nous  devons  favoiraulli  jufqu’à  quel  point  les  différentes  afpeces  de  fer  fondu 
peuvent  être  adoucies. 

1 8 f . Quand  on  a retiré  du  fer  fondu  du  fourneau  à recuit,  & qu’011  l’a 
laiffé  refroidir , à la  feule  infpeclion  de  l’extérieur  on  peut  juger  s’il  a été 
adouci  en  partie,  ou  s’il  ne  l’a  pas  été  du  tout.  Le  fer  qui  s’eft  refroidi  dans  le 
moule  où  il  a été  coulé , a une  couleur  bleuâtre , d’un  bleu  ardoife  ; s’il  a 
conlèrvé  cette  couleur , ou  fi  après  lui  avoir  été  ôtée  par  une  forte  de  rouille 
ou  autrement , elle  lui  clt  revenue  dans  le  fourneau , ce  fer  n’efl  point  du  tout 
adouci.  La  lime  mord  rarement  fur  celui  qui  a cette  couleur  bleuâtre  ; mais  fi 
la  couleur  efl  terne,  d’un  brun  tirant  fur  le  café,  ou  plus  noirâtre,  on  peut 
compter  fùrementque  fa  furfacc  eft  douce. 

186.  Le  fer  fondu  dont  la  furface  a pris  une  couleur  brune , efl  donc  de- 
venu du  fer  limable  , au  moins  auprès  de  la  furface.  Caifons  - le  pour  obferver 
les  changemens  fenfibles  qui  fc  font  faits  dans  fôn  intérieur  ; mais  commen- 
çons par  cad'er  un  morceau  qui  ne  foit  pas  adouci  à fond  : nous  trouverons 
un  changement  de  couleur  dans  toute  la  calfure  ; fi  la  fonte  était  blanche , 
elle  fera  moins  blanche  ; fi  elle  était  grife  , elle  fera  devenue  plus  brune  , & 
prcfquc  noire  j la  fonte  qui  était  noire , devient  d’un  noir  plus  foncé.  On 
fera  Rarement  cette  coniparaifon  de  couleur , fi  l’on  conferve  des  morceaux  des 
mêmes  baguettes  qu’on  a rnifes  dans  le  fourneau.  Ce  changement  de  couleur 
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s'étendra  jufqu’au  centre  d’un  morceau  avant  qu’il  s’y  fuit  fait  aucun  adoucifl 
fement  conlidérable  ; il  le  précédé  fouvent  de  long  - tems  ; à peine  la  plus 
mince  couche  de  la  furface  , plus  mince  que  du  papier , eft  adoucie , que  tout 
a changé  de  couleur,  comme  nous  venons  de  le  dire.  Mais  le  changement  le 
plus  remarquable  qui  fcfiit  dans  le  fer  pendant  i’adoucid'ement,  eft  celui  de 
fa  tiiTure  ; celle  de  la  fonte  blanche , qui  était  compa&c  , où  l’on  ne  voyait 
point  de  grains,  où  à peine  pouvait -on  diftinguer  quelques  lames,  même 
avec  un  microfcope , devient  plus  rare. 

1 87.  Tout  autour  de  la  furface  on  apperqoit  un  cordon  compofé  de 
grains;  par- tout  où  cette  fonte  i pris  des  grains,  elle  eft  adoucie:  infenfi- 
blement  les  grains  s’étendent,  & gagnent  jufqu’au  centre.  Quand  tout  l’inté- 
rieur, jufqu’au  centre,  eft  parvenu  à être  grainé  , le  fer  y eft  adouci;  il  eft 
liniable  par  - tout  où  il  a pris  des  grains  : mais  dans  les  endroits  qui  commen- 
cent à s’adoucir , les  grains  n’y  font  que  parfemés , ils  font  écartés  les  uns  des 
autres.  A mefure  que  l’adoucilfement  avance  , la  quantité  de  grains  fe  multi- 
plie en  chaque  endroit , ils  y deviennent  plus  prefles  les  uns  contre  les  autres. 
A mefure  aufti  que  l’adouciffement  continue,  la  couleur  du  fer  devient  plus 
terne  ; la  fonte  blanche  & la  plus  blanche  devient  plus  grife  que  l’acier  ordi- 
naire , même  que  l’acier  le  plus  difficile  à travailler.  Mais  une  fingularité  à 
remarquer , c’eft  qu’au  milieu  de  ces  grains  , il  y a des  endroits  parfemés  de 
grains  plus  gros  & plus  noirs  : elle  eu  eft  toute  piquée. 

188.  Suivons  encore  le  changement  un  peu  plus  loin.  Le  recuit  a rendu 
notre  fer  fondu  d’une  couleur  plus  terne  ; fi  on  continue  ce  recuit , il  fè  forme 
autour  de  fa  furface  un  cordon  blanc  , brillant , d’une  couleur  plus  claire  que 
celle  de  l’acier;  en  un  mot , qui  approche  de  celle  des  fers  blancs  à lames: 
aufti  ce  cordon  eft  - il  un  véritable  cordon  de  fer  ; il  ferait  malléable  comme  le 
fer  ordinaire. 

189.  Enfin,  le  recuit  eft- il  encore  poufTé  plus  loin,  le  cordon  blanc 
s’étend  , tout  l’intérieur  reprend  des  nuances  de  plus  claires  en  plus  claires , 
& enfuite  de  la  blancheur.  Mais  ce  qu’il  y a encore  plus  à remarquer , c’eft  le 
changement  de  tiffure  qui  continue  à fe  faire.  Nous  avons  divifé  les  fers  , dans 
l’Art  de  convertir  le  fer  en  acier , en  différentes  clalfes  par  rapport  aux  variétés 
qui  paraiffent  fur  leurs  caffures.  Il  y a des  fers  fondus  , dpnt  la  caffure  devient 
précifément  femblable  à celle  des  fers  à lames , que  nous  avons  rangés  dans  la 
première  & dans  la  fécondé  clalfe.  Il  ne  ferait  nullement  polfible,  en  comparant 
la  caffure  de  ces  fers  forgés  avec  celle  de  nos  fers  fondus , de  décider  lefqueis 
ont  été  fondus  ; elles  montrent  l’une  & l’autre  des  lames  très-grandes,  mêlées 
avec  de  plus  petites,  & d’un  très  - grand  éclat  : s’il  y a quelqu’avantage  du 
côté  de  la  blancheur  & du  brillant,  il  eft  en  faveur  de  notre  fer  fondu.  D’autres 
fers  fondus , apres  des  recuits , ont  des  callures  femblables  à celles  des  fers  â 
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grains  ; elles  font  moins  blanches  & moins  brillantes  que  celles  des  autres 
fers  fondus , mais  toujours  au  moins  aulfi  blanches  que  celles  des  fers  forges  , 
à qui  elles  reflemblent  : aulfi  font  - elles  redevenues  à l’étac  du  fer  forgé. 

190.  Arrêtons-nous  encore  à remarquer  les  changemens  qui  fe  font 
faits  dans  nos  fontes  blanches,  a mefure  qu’elles  ont  changé  de  tiiïùre  & de 
couleur.  Nous  n’avons  point  parlé  jufqu’ici  allez  noblement  de  nos  ouvrages 
jetés  en  moule.  Au  moins , fi  l’acier  eft  plus  noble  que  le  fer , ils  font , quand 
on  le  veut , des  ouvrages  d’acier , femblables  à ceux  d’acier  ordinaire  ; & il 
eft  plus  difficile  ou  au  moins  plus  long  de  les  ramener  à être  de  fer  commun. 
C’était  une  conféquence  nécelfairc  de  tout  ce  que  nous  avons  reconnu  ailleurs 
de  la  nature  de  l’acier,  de  celle  du  fer  & de  celle  de  la  fonte,  que  nos  fontes, 
en  s’adoucilfant , devaient  devenir  acier  femblablc  à l’acier  ordinaire  : elles  le 
font  aulfi  lorfqu'elles  ont  pris  une  couleur  terne  , & que  leur  catfure  parait 
compolëe  de  grains.  Si  ces  fers  rendus  limables  font  chauffés  & trempés 
comme  l’acier  ordinaire,  ils  prennent  de  même  de  la  dureté  par  la  trempe  ; 
quand  ils  font  fortis  de  l’eau , la  lime  n’a  plus  de  prife  fur  eux;  & fi  on  les 
chauffe  enfuitc  furies  charbons  , ils  redeviendront  limables,  comme  le  rede- 
viennent les  aciers  ordinaires:  en  un  mot,  notre  fonte  eft  alors  transformée 
cil  véritable  acier,  pareil  à l’acier  ordinaire. 

191.  Mais  ce  nouvel  acier  ne  doit  pas  être  d’une  condition  plus  durable 
que  l’autre  ; on  doit  le  détruire , le  ramener  à être  fer  , le  mettre  hors  d’état  de 
prendre  la  trempe  , en  continuant  à lui  enlever  fes  foufres , ou,  ce  qui  cil  la 
même  chofe,  en  continuant  de  le  recuire  : e’eft  aulfi  ce  qui  ne  manque  pas 
d’arriver.  Dès  que  le  cordon  gris  , compofé  de  grains  , cil  devenu  blanc  & 
compote  de  lames  , alors  il  eft  fer.  Qu’on  le  trempe  en  cet  état , & l’on  trou- 
vera précifément  ce  qu’on  a trouvé  dans  nos  aciers  qui , ayant  été  adoucis  par 
des  recuits,  ont  été  enveloppés  d’une  couche  de  fer.  Après  la  trempe,  la  lime 
mordra  fur  la  première furface,  elle  eft  fer:  mais  elle  ne  mordra  pas  par-delà 
l’endroit  où  ceife  le  cordon  de  fer.  Si  après  avoir  endurci  par  la  trempe  le 
centre  de  notre  morceau  de  fer  fondu , on  le  met  fur  les  charbons , qu’on  l’y 
fade  rougir,  & qu’on  l’y  laide  enfuitc  refroidir  lentement,  il  redeviendra  lirna- 
ble , comme  l’eft  l’acier  ordinaire  non  trempe. 

192.  Si  l’ouvrage  de  fer  fondu  eft  épais,  on  peut  donc  , dans  le  même 
endroit  de  lacadùre,  avoir  du  fer  dans  tous  les  états , & cela  par  le  moyen  du 
recuit.  La  furface  pourra  être  fer,  ce  qui  fuivra  fera  acier;  fi  par-delà  il  n’a 
pas  encore  été  affez  adouci , il  y fera  refté  fonte  : & cette  fonte , à différentes  dis- 
tances du  centre,  fera  de  différentes  qualités. 

19}.  De  tout  cela  il  réfulte  que,  fi  l’adoucidement  eft  porté  feulement 
jufqucs  à un  certain  point , l’ouvrage  de  fer  fondu  eft  devenu  un  ouvrage 
d’acier j que  s’il  eft  pouffé  plus  loin,  il  eft  d’acier  revêtu  de  fer;  & qu’enfin 
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un  adoucilTemcnt  encore  plus  long  rend  l’ouvrage  de  fer  fondu  de  même 
nature  que  celui  de  fer  forgé. 

194.  Nous  parcourrons  les  ufàges  qu’on  doit  faire  du  fer  fondu,  ramené  à 
ces  différons  états , pour  différons  ouvrages  : mais  pour  la  plus  grande  partie  , 
il  ne  demande  que  d’ètrc  ramené  à être  acier } de  forte  que  réellement  la 
plupart  de  nos  ouvrages  fondus  deviennent  & relient  des  ouvrages  d’acier. 
Comme  le  nouveau  ivom  n’ajouterait  rien  à leur  mérite  , lailfons  - leur  pour- 
tant l’ancien. 

195.  Notre  fer  fondu,  qui  a été  mis  blanc  dans  le  fourneau , y eft  d’abord 
devenu  d’une  couleur  terne  ; il  y a enfuite  pris  des  nuances  de  plus  brunes 
en  plus  brunes , en  continuant  à s’adoucir.  Devenu  brun  ou  gris  jufqu’à 
un  certain  point,  & continuant  toujours  à s’adoucir,  il  a enfuite  commencé  à 
prendre  des  nuances  blanches  , & de  plus  blanches  en  plus  blanches  ; & enfin 
il  eft  arrivé  à être  plus  blanc  qu’il  ne  l’a  jamais  été. 

1 96.  On  demandera  apparemment  pourquoi  le  fer  qui  commence  à s’adou- 
cir devient  de  moins  blanc  en  moins  blanc  ; on  demandera  fur  - tout  pour- 
quoi, après  être  devenu  gris  , brun  ou  noir  jufqu’à  un  certain  point,  il  re- 
tourne en  blanc.  Voici , ce  me  femble , ce  qu’on  peut  dire  de  plus  probable 
pour  expliquer  la  raifon  de  ce  retour.  Quand  le  fer  fondu  a commencé  à fouf- 
frir  le  recuit,  fa  tirturc  était  compacte , toutes  fes  parties  étaient  à peu  près 
également  pénétrées  de  foufres  & de  fois  ; il  n’y  avait  ni  grains  ni  lames  viii- 
blcs,  & alors  il  paraillàit  blanc.  Le  feu  a -t-  il  agi  fur  ce  fer  pendant  un  cer- 
tain tems  ? il  paraît  grainé  ; les  foufres  & les  fels  qui  fe  font  évaporés , ou 
qui  fc  font  mis  en  route  de  s’évaporer,  ont  trouvé  des  chemins  plus  commo- 
des en  certaines  directions  que  dans  d’autres;  en  fe  fai  fuit  partage,  ils  ont 
divifé  par  parcelles  la  marte  du  fer,  & c’eft  cette  efpece  de  divilîon  qui 
produit  la  grainure  qui  parait  alors.  De  cela  feul  que  ce  fer  eft  devenu 
grainé,  il  doit  paraître  moins  blanc  qu’il  ne  le  paraiifait;  fa  tilfure  rendue 
moins  compacta  , par  les  vuides  qui  y ont  été  introduits , eft  moins  propre  à 
réfléchir  autant  de  lumière  vers  les  mêmes  côtés  ; car  ou  doit  concevoir  qu’il 
s’eft  parte  dans  chaque  grain  quelque  chofe  de  pareil  à ce  qui  s’eft  parte 
fenfiblcment  dans  le  total  de  la  marte , que  les  grains  eux  - mêmes  font  devenus 
grainés,  qu’ils  font  devenus  fpongieux:  nous  avons  donc  aflez  de  quoi  le 
rendre  de  plus  brun  en  plus  brun. 

197.  Nous  avons  rapporté  en  partant,  comme  une  fingularité,  qu’il  pa- 
rait paiTcmé  en  certains  endroits  de  grains  très-noirs  ; ces  grains  noirs  peuvent 
eux  - mêmes  nous  faire  voir  d’où  vient  la  couleur  brune  du  refte.  Je  les  ai 
obfervés  au  microfcopc , & alors  je  n’ai  plus  trouvé  de  grains  dans  ces  en- 
droits; j’ai  vu  que  ce  que  je  prenois  pour  des  graius  noirs  étaient  des  cavités 
beaucoup  plus  confidérables  que  celles  qui  font  ailleurs.  Des  cavitiÿ  plus 
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petites,  & pofées  plus  proches  les  unes  des  autres  ne  donneront  donc  qu’une 
couleur  brune  ou  terne  à notre  fer  fondu. 

198.  Il  c(t  plus  difficile  de  voir  ce  qui  va  le  ramener  au  blanc  ; la  difficulté 
pourtant  ferait  plus  confidérable,  fi,  devenu  blanc  pour  la  fécondé  fois,  il 
avait  fon  premier  blanc  & fa  première  tifluc.  Mais  on  obfervera  que  ce  der- 
nier blanc  ell  un  blanc  vif  & éclatant , au  lieu  que  le  premier  était  mat.  D’ail- 
leurs , au  lieu  que  la  première  tilfurc  était  égale,  la  demicre  cft  très-inégale. 
O11  y obferve  , ou  des  grains  qui  laident  entr’eux  des  vuides , ou  des  lames 
féparées  les  unes  des  autres  par  des  vuides  encore  plus  grands  ; &l’on  n’y 
voyait  rien  de  pareil  quand  il  a été  mis  au  feu.  Les  vuides  qui  fe  trouvent 
entre  les  grains  & les  lames  , & qui  n’y  étaient  pas  auparavant , ne  l'auraient 
être  pris  pour  les  places  qui  ont  été  abandonnées  par  les  foufres  & les  fiels  } 
ils  n’étaient  pas  ainfi  amoncelés.  Mais  il  faut  concevoir  que  les  grains  qui 
étaient  fpongieux  quand  les  foufres  ont  été  évaporés,  font  enfuite devenus 
plus  compades;  les  parties  du  métal  ayant  été  mifes  dans  un  état  approchant 
de  celui  de  la  fufion  , fie  font  touchées  les  unes  les  autres  & collées  les  unes 
contre  les  autres  ; il  n'y  a donc  plus  eu  alors  autant  de  vuide  dans  chaque 
grain,  dans  chaque  lame,  & il  s’en  e(l  fait  de  plus  grands  entre  les  grains 
& les  lames.  Mais  les  grains  vifibtes  par  eux -mêmes,  dès  qu’ils  font  de- 
venus d’une  tiifiurc  plus  ferrée,  l'ont  devenus  plus  blancs  & d’un  blanc  plus 
vif  & plus  éclatant  que  celui  qu’ils  avaient  d’abord,  parce  les  parties  métalli- 
ques ne  font  plus  ménagées  avec  autant  de  matières  étrangères. 

1 99.  Une  des  premières  fois  que  je  commençai  à adoucir  le  fer  en  grand  , 
celle  même  ou  je  fus  dérangé  par  les  écailles,  il  y eut  un  événement  qui  me 
parait  bien  mériter  d’être  rapporté , & donc  l’explication  eut  été  embarrafi 
lànte  , fi  elle  n’eût  été  précédée  des  obfervations  dont  nous  venons  de  parler. 
Parmi  les  ouvrages  qui  étaient  dans  le  fourneau  , il  y avait  plufieurs  grands 
marteaux  dejporte  cochere.  Ces  marteaux  étaient  pefàns  , comme  il  convenait 
à leur  grandeur  & à leur  épailTcur.  Lorfique  je  les  retirai  du  fourneau , je  11c  fus 
pas  peu  furprisde  les  trouver  légers:  aulfi  , de  maffifs  que  je  les  y avais  mis, 
ils  étaient  devenus  creux  ; ce  n’étaient  plus  que  des  tuyaux  contournés  ; tout 
leurjintéricur  était  vuide  ; ils  avaient  pourtant  confervé  leur  forme  extérieure; 
ils  n’avaient  perdu  que  quelques  feuillages  qui  s’en  étaient  allés  avec  les  écail- 
les. Regardés  attentivement,  on  remarquait  quelques  petits  trous,  par  où 
la  matière  de  l’intérieur  s’était  écoulée  après  être  devenue  fluide.  I!  n’eftpas 
merveilleux  que  ces  marteaux  fuilent  devenus  plus  légers,  une  partie  de  la 
matière  dont  ils  étaient  compofés  s’écant  écoulée  ; mais  il  le  parait  que  ce 
foit  la  ntatiere  qui  occupait  l’intérieur  & même  le  centre , qui  eût  été  rendue 
plus  fluide  pendant  que  les  couches  extérieures  avaient  confervé  leur  fiolidité  : 
il  eft  contre  l’ordre  que  la  fufion  commence  par  l’intérieur.  Les  couches 
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intérieures  n’ont  de  clwleur  que  celle  qu'elles  reçoivent  des  coudhes  exté- 
rieures i elles  peuvent  au  plus  eu  avoir  autant , niais  elles  ne  lùuraient  en  avoir 
davantage.  Pour  le  dénouement  de  ce  fait,  il  furtic  néanmoins  de  fe  fou  venir 
que  le  fer  forgé  ne  faurait  être  mis  en  fulion  par  le  feu  ordinaire , & conce- 
voir que  la  chaleur  n’a  été  aiTez  violence  dans  notre  fourneau  pour  rendre  la 
fonte  fluide , qu’après  qu’une  certaine  épaiifcur  de  nos  marteaux  a été  adoucie 
au  point  d’ètre  convertie  en  fcrforgeable  , ou  en  acier.  La  chaleur  a eu  beau 
alors  augmenter  , les  marteaux  ont  confervé  leur  forme  extérieure  ; leur  inté- 
rieur était  de  la  fonte  qui  fe  trouvait  renfermée  dans  une  forte  de  creufet  de  fer 
nonfufîble,  & clos  de  toutes  parts;  elle  s’elt  liquéfiée  dans  ce  creufet  ; après 
avoir  ramolli  fes  parois  dans  les  endroits  où  elles  étaient  le  plus  minces,  le 
plus  faibles,  elle  les  a forcées  à céder;  elle  s’elt  ouvert  des  partages  par  lef. 
quels  elle  a coulé  dans  le  fourneau  , ou  dans  le  creufet  commun  à toutes  les 
pièces.  J’ai  trouvé  cette  fonte  dans  le  bas  du  fourneau  en  malle  informe. 

200.  Peut-être  mettra  -t-  on  cette  obfervation  à profit,  pour  donner 
de  la  légéreté  à certains  ouvrages  de  fer  fondu  qui  feraient  trop  pefans.  Si 
après  avoir  amené  leurs  premières  couches  à être  acier,  ou  fer  forgé,  on 
poulfe  le  feu  plus  violemment , leur  intérieur  fondra  alfez  vite.  Il  n’arrivera 
pas  même  pour  cela  à la  furface  de  s’écailler,  s’il  y a de  la  poudre  de  char- 
bon mêlée  avec  la  poudre  d’os.  La  poudre  d’os  était  feule  lorfque  le  fait  précé- 
dent arriva. 

20t.  Pour  m’aflurer  que  cette  expérience  n’était  point  l'effet  d’un  hafàrd 
fingulier,  ou,  pour  parler  plus  exactement,  d’un  concours  de  caufes difficiles 
à raifembler,  j’ai  cherché  à changer  des  cylindres  nvaffifs  en  des  tuyaux  creux. 
Pour  cette  expérience , j’ai  pris  des  morceaux  de  ces  mêmes  baguettes  que 
nous  avons  employées  pour  les  épreuves. J’ai  mis  de  ces  morceaux  de  baguettes 
dans  de  petits  crcufets  où  ils  étaient  entourés  de  la  compolîtion  propre  à adou- 
cir. Ces  creufets  étant  expofés  au  feu  d’une  forge  ordinaire,  & entièrement 
couverts  de  charbons , je  leur  ai  fait  donner  d’abord  un  feu  modéré  propre  à 
les  adoucir.  Quand  j’ai  eftimé  que  ce  feu  avait  luffifamment  produit  d’eifet , 
qu’il  avait  tiré  les  premières  couches  de  nos  cylindres  de  l’état  de  fonte  de  fer, 
j’ai  fait  augmenter  le  feu  au  point  nécellàire  pour  rendre  liquide  de  la  fonte. 
Celle  qui  occupait  le  centre  de  nos  cylindres  l’eft  devenue  auffi  ; & devenue 
liquide  , elle  a abandonné  le  milieu  du  cylindre  qui  a été  transformé  comme 
j’avais  travaillé  à le  faire  dans  un  tuyau  cylindrique. 

zo2.  Cette  expérience  faite,  pour  ainlî  dire,  à tâtons,  ne  m’a  pas 
pourtant  toujours  réuffi  ; quelquefois  j’ai  fait  agir  trop  tard  le  feu  violent , 
dans  le  temsque  les  cylindres  avaient  été  adoucis  jufques  au  centre;  alors 
ils  ont  confervé  leur  folidité.  Quelquefois  j’ai  fait  donner  trop  tôt  ce  feu  , & 
alors  tout  s’eft  fondu  ; la  couche  adoucie  eft  devenue  fer  commun  ; étant  trop 
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mince,  elle  a été  un  creufet  trop  faible  pour  contenir  le  métal  fontlu.  Mais 
veut -on  une  manière  immanquable  de  réulfir  ? Qu’on  retire  du  fourneau 
ces  baguettes  qu’on  y a mifes  pour  épreuves;  qu’on  les  calfe,  & qu’on  voie 
fur  IcurcaiTure  quelle  partie  de  leur  épaifleur  elt  adoucie;  fi  cette  cpailfeur 
parait  fiiffifante , qu’on  donne  à ces  baguettes  un  feu  violent , comme  noü« 
venons  de  l’expliquer , & on  les  rendra  creufes.  L'expédient  que  nous  pro- 
pofons  pour  ces  baguettes,  fera  général  pour  toutes  les  clpeces  d’ouvrages; 
on  peut  y laitier  des  jets  de  foute  , qui  étant  calfés , inftrutront  de  l’état  du 
relie.  Mais  le  fuccès  fera  d’autant  plus  fur  que  les  pièces  feront  plus  épaiiTcs  : 
cela  même  eft  une  circonllance  heureufe  ; car  cc  ne  fera  guere  que  pour  les 
pièces  épaiffes  qu’on  pourra  tirer  avantage  de  cette  oblervation.  Avant  delà 
quitter,  remarquons  encore  qu’on  pourra  faciliter  la  fortic  de  la  matière  qui 
fe  fondra  au  milieu  d’une  piece  , & donner  à cette  matière  fluide  ittùc  pat 
quel  endroit  on  voudra  ; on  fera  l’un  & l’autre  eu  couvrant  cet  endroit 
d’un  pMit  enduit  de  làble,  ou  de  quelque  matière  moins  propre  à avancer 
l’adoucmement , que  11e  le  (ont  nos  compofitions. 

aoj.  Entre  les  ouvrages  que  l’on  peut  faire  de  fer  fondu  , il  y en  a qui  11e 
demandent  à avoir  que  leurs  premières  couches  adoucies  ; tels  fout  ceux  qui 
noue  befoin  que  d’ètrc  travaillés  à la  lime,  aux  ctleaux  & eifelets,  qui  font 
dcllinés  à des  ufages  où  ils  fatiguent  peu  , ou  qui  étant  très -épais,  font  par 
leur  épaiifeur  fufiUamment  en  état  de  réfillcr  ; car  quoique  le  fer  fondu  foit 
naturellement  calTant,  il  peut  réfillcr  par  la  grolTeurdc  là  maire.  On  iàit  actuel- 
lement làns  aucune  préparation  des  enclumes  de  fer  fondu  qui  fouciennent 
les  coups  des  plus  pefims  marteaux  ; on  pourrait  frapper  rudement  de  grottes 
mafles  de  verre  fans  les  catter.  II  ferait  inutile  de  donner  un  recuit  long  aux 
pièces  qui  ne  demandent  que  ce  léger  adoucittèmcnt. 

204.  D’autres  ouvrages  de  fer  fondu  veulent  être  adoucis  jufqu’au  centre  ; 
tous  ceux  qu’on  doit  percer  de  part  en  part  avec  le  foret  font  dans  ce  cas  , & 
de  même  tous  ceux  où  il  faut  tailler  des  écrous  ; la  durée  du  feu  les  amènera 
toujours  à ce  point  quand  on  voudra. 

aof.  Enfin  d’autres  ouvrages  ont  non  - feulement  befoin  d’être  adoucis , 
mais  ils  ont  befoin  de  devenir  moins  caflims  , d’acquérir  de  la  fouplede  jufqu’à 
un  certain  point  ; c’ell  ce  que  nous  appellerons  ici  prendre  du  corps  , comme 
nous  l’avons  fait  en  parlant  de  l’acier.  Ceux  qui  demandent  à acquérir  une 
forte  de  flexibilité  , doivent  être  flexibles  ou  à chaud  ou  à froid  ; comme  011 
ne  jette  des  ouvrages  en  moule  que  pour  n’avoir  pas  la  peine  de  les  forger , la 
(buplclfe  qu’on  doit  exiger  des  ouvrages  de  fer  fondu  , pour  être  travaillés  à 
chaud , n’cft  pas  qu’ils  le  laitfent  forger  entièrement , que  l’on  puiife  changer 
lout  - à - fait  leur  figure;  ce  ferait  perdre  les  avantages  de  notre  art  : mais  il  y a 
des  circoultances  où  une  piece , pour  être  ajuftéc  dans  la  place  où  011  la  veut. 
Tome  XK.  T 
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pour  être  aiTemblce  avec  une  autre  , a befoin  d’être  courbée  ou  redre/Tée  , 
d’être  quelque  part  un  peu  applutie  : des  fleurons,  ou  d’autres  ornemens 
qu’on  veut  placer  dans  des  grilles  font  quelquefois  dans  ce  cas.  Les  ouvrages 
de  fer  fondu  qui  auront  pris  jufqu’au  centre  le  grain  de  fer  forge,  peuvent  être 
chaudes  couleur  de  ceriiêj  & alors,  pourvu  qu’on  les  traite  doucement,  ils 
fe  laufcront  plier  & applatir.  Mais  nous  donnerons  dans  la  partie  fuivante 
la  maniéré  de  plier  & de  contourner  ces  fortes  d’ouvrages  , s’il  cft  néceflaire , 
tans  qu'ils  aient  befoin  d’être  autant  adoucis  que  nous  venons  de  le  ftippoler. 

206.  Quoique  très  -adoucis , ils  peuvent  11e  l’avoir  été  que  jufqu’à  un 

point  tel  que , li  on  leur  donnait  une  chaude  fuante  , ils  crèveraient  fous  le 
marteau , ils  relieraient  pleins  de  fentes.  Par  l’adoucilfement  ils  deviennent 
d’abord  aciers , mais  ils  commencent  par  être  aciers  intraitables , aciers  des 
plus  difficiles  à forger  ; enfin  on  les  ramene  à être  des  aciers  de  qualité  appro- 
chante de  celle  des  aciers  ordinaires,  & même  à la  nature  du  fer  forgé,  (I 
l’adoucidcmcnt  e(l  poulie  plus  loin.  £ 

207.  J’en  ai  pourtant  trouvé  qui , ramenés  même  à l’état  du  fer  forgeable  , 
ne  fe  laiflaient  quelquefois  forger  que  comme  des  aciers  dffiiciles  à travailler , 
& cela  11’cft  pas  étonnant:  il  y a des  fers  ordinaires  difficiles  à forger:  les 
parties  de  notre  fer , qui  doit  fon  état  à l’adouciflement , font  plus  écartées 
les  unes  des  autres;  elles  lailfent  entr’clles  plus  de  vuides  : chauffe  - 1-  on  ce 
fer  à un  grand  degré  de  chaleur,  & le  veut- on  forger  rudement?  on  écarte 
des  parties  mal  unies  , quelques-unes  fe  détachent , il  fe  fait  des  crevaffes.  En 
réitérant  les  chaudes  , on  parviendrait  à réunir  ces  endroits  gercés  , comme 
on  réunit  enfemblc  deux  différens  morceaux  de  fer;  mais,  nous  le  répétons, 
nos  ouvrages  de  fer  fondu  11e  demandent  pas  d’être  façonnés  au  marteau  ; on 
11e  moule  point  le  fer  pour  avoir  la  peine  de  le  forger.  Ils  peuvent  au  plus  de- 
mander à y être  un  peu  redrefles  , & il  fera  facile  de  les  mettre  en  cet  état. 

208-  Par  l’adoucilTcment,  j’ai  pourtant  mis  du  fer  fondu  en  état  de  fe 
laifler  travailler  à chaud,  comme  eût  fait  du  fer  en  barres:  après  avoir  été 
forgé,  il  ne  lailîait  voir  aucune  fente,  aucune  gerçure;  mais  pour  l’amener 
à ce  point,  il  faut  continuer  le  recuit  bien  plus  long- tems  qu’il  ne  ferait  né- 
cefTaire  pour  donner  au  fer  fondu  la  molleife  qui  donne  prife  aux  cifeaux  & 
aux  limes. 

209.  On  fera  plus  fi  les  pièces  font  minces  ; fi  on  réitéré  les  recuits  afl’ez 
de  fois  , Si  que  les  fontes  foient  de  certaines  efpcccs,  après  avoir  ramené  ces 
pièces  à la  condition  du  fer  forgé,  on  leur  fera  acquérir  une  fouplefle  qui  à 
froid  furpaffe  celle  de  certains  fers.  J’ai  fouvent  fi  bien  adouci  des  pièces 
minces  , comme  font  des  gardes  d’épées,  des  deffus  de  tabatières , que  je  les 
ai  conduites  au  point  de  fe  laitier  plier  en  deux  à froid  & à coups  de  mar- 
teau. Il  y a bien  des  pièces  qui  étant  faites  de  diverfes  fortes  de  fer  forgé , 
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n’auraient  pas  eti  une  fi  grande  fouplcffe.  Des  recuits  poufTés  plus  loin  donne, 
ront  auflî  une  forte  de  flexibilité  du  corps,  jufqu’à  un  certain  degré,  aux 
pièces  épailfes  , fur  - tout  fi  elles  font  de  certaines  ei’peces  de  fonte.  I.a  méthode 
de  donner  du  corps  à nos  ouvrages  a pourtant  encore  befoin  d’etre  perfec- 
tionnée j & nous  nous  étendrons  dans  un  mémoire  de  la  troifiemc  partie  fur 
les  vues  quifemblent  propres  à y contribuer. 

210.  Outre  l’avantage  du  corps  que  le  fer  fondu  retire  des  recuits  pouifés 
plus  loin  que  le  travail  de  la  lime  ne  le  demanderait,  il  en  retire  un  autre. 
Nos  obfcrvations  nous  ont  appris  que  le  fer  commencé  à adoucir,  & même 
devenu  très  - limable , a une  couleur  terne,  grife;  mais  que  fi  le  recuit  c(l 
continué,  cette  couleur  s’éclaircit,  & qu’en  fin  la  couleur  la  plus  blanche  & 
la  plus  vive  quelc  fer  puifle  prendre , lui  fuccede.  Si  l’on  a ôté  le  fer  du  four- 
neau dans  le  premier  état  d’adoucilfement,  les  ouvrages  réparés  , avec  quel- 
que foin  qu’on  les  polifle  , n’auront  pas  une  couleur  fi  blanche  que  fi  le  fer 
eut  étfppris  dans  l’état  du  fécond  adoucilfemeut.  Si  cependant  les  ouvrages 
qu’on  veut  adoucir-  n’ont  befoin,  après  l’adoucilTcmeut , que  d’ètre  réparés  , 
qu’il  ne  faille  pas  les  percer  ni  en  emporter  des  couches  épailfes  , il  ne  fera 
nullement  néceflaire  que  le  recuit  donne  de  la  blancheur  atout  l’intérieur  du 
fer,c'eft  alors  à la  furface  à qui  on  a affaire,  & nous  favons  qu’heureufe- 
ment  l’adoucidemcnt  & par  coulequent  les  nuances  de  blanc  commencent 
par  - là. 

zi  1.  Nous  avons  fuppole  tous  nos  ouvrages  de  fonte  blanche  ; ceux  de 
fonte  grife  , ou  même  noire , limables  avant  le  radoucidement , fembleraient 
promettre  encore  un  adoucilfement  plus  confidérable  s tout  au  plus  craindrait- 
on  pour  eux  qu’étant  déjà  de  couleur  brune , & qui  le  devient  encore  davan- 
tage par  le  premier  recuit , ils  ne  fulfent  des  fers  d’une  vilaine  couleur  : il  eft 
vrai  auflî  que , quoiqu 'autant  limables  que  des  ouvrages  de  fonte  blanche 
adoucie,  ils  n’ont  pas  la  blancheur  de  ceux  de  cette  fonte.  Mais  fi  l’on  pouffe 
leur  recuit  jufqu’à  un  certain  point,  & que  ces  fontes  grifes  foieut  d’une  bonne 
qualité,  & telles  que  nous  les  emploierons  ailleurs  (a),  quand  elles  auront 
été  fuffifamment  recuites,  elles  ne  le  céderont,  ni  pour  l’éclat , ni  pour  la 
blancheur , aux  fontes  blanches.  Je  l’ai  déjà  dit , la  oouleur  naturelle  des  fontes 
blanches  m’avait  trop  prévenu  eu  leur  faveur  -,  j’en  ai  été  plus  facile  à dé- 
terminer par  les  expériences  qui  leur  ont  femblé  favorables , & par  celles  qui 
ont  paru  contraires  aux  fontes  grifes.  Dans  la  première  édition  j’ai  meme 
avancé  que  les  ouvrages  de  fonte  grife  ne  prenaient  jamais  autant  de  corps 
que  ceux  de  fonte  blanche.  Mais  des  expériences  que  j’ai  faites  depuis  , & 
qui  m’ont  engagé  à multiplier  les  clfiis  des  fontes  grifes , m’ont  appris  qu’il  ÿ 

(a)  Vover.  la  troifiemc  partie. 
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en  a des  efpeces  qui  peuvent  acquérir  beaucoup  de  corps  par  l’adouciflement , 
autant  & plus  qu’aucune  fonte  blanche  , qui  deviennent  des  fers  très  -ai fés à 
forger  à chaud  & flexibles  à froid,  & dont  la  couleur  ne  laide  rien  à defirer. 
On  pourra  donc  hardiment  entreprendre  d'adoucir  des  ouvrages  de  ces  fontes 
qui  ont  été  coulées  en  moule  en  fortant  du  fourneau  où  la  mine  a été  fondue, 
comme  font  les  marmites  , les  chauderons , &c.  les  vafés  à fleurs  , &c.  & quan- 
tité d’autres. 

2.12.  Au  refte  , toute  fonte  , foit  grife , foit  blanche,  ne  fera  pas  capable 
d’acquérir  un  égal  degré  de  floxbilité  , quoiqu’elle  prenne  au  recuit  la  même 
nuance  ; il  y en  a qui  doivent  l’emporter  beaucoup  fur  les  autres  de  ce 
côté-là , il  y a des  fers  forgés  incomparablement  plus  flexibles  les  uns  que 
les  autres  ; il  eft  probable  que  les  fontes  qui  donnent  les  fers  forgés  les  plus 
liaus  , donneront  aulfi  des  ouvrages  de  fer  fondu  qui  auront  plus  de  corps. 
J’ai  trouvé  des  fontes  qui  font  devenues  flexibles  à un  point  qui  m’a  lur- 
pris  ; il  n’y  a point  de  fer  qui  fe  laitfat  mieux  plier  que  les  morceaux  des 
fonces  dont  je  veux  parler  : mais  malheureul'ement  j’ignorais  le  fourneau 
d’où  ils  étaient  venus.  Aulfi  eft-ce  une  fuite  d’expériences  qui  relient  à faire, 
que  d’éprouver  les  fontes  de  dilférens  pays , qui  prendront  le  plus  de  corps 
par  les  recuits  ; & ce  font  des  expériences  qui  le  feront  néceflairement  à 
mefure  que  notre  art  s’étendra  : mais  la  préemption  elf  adluellement  pour  les 
fontes  qui  donnent  des  fers  fibreux. 

2i}.  Nous  avons  dilfingué  ditférens  degrés  d’adoucilfemens,  qui  con- 
viennent à différentes  efpeces  d’ouvrages  : mais  il  n’eft  prefque  pas  poffible 
d’entrer  dans  le  détail  de  la  durée  du  feu  qu’ils  demanderont;  car  elle  doit 
être  proportionnée  à leur  épailfeur.  Pour  donner  pourtant  quelqu’idée  des 
frais,  nous  dirons  que  fi  l’on  chauffe  avec  du  bois  un  fourneau  dont  les  creu- 
fets  auront  les  dimenfions  de  celui  qui  eft  repréfenté,  une  voie  de  bois  y 
adoucira  preTque  tous  les  ouvrages  au  point  de  pouvoir  être  bien  réparés, 
de  quelque  grandeur  que  foient  ces  ouvrages  & quoiqu'ils  aient  un  pouce 
& demi  d’épailieur  en  quelques  endroits  , ce  qui  fait  des  pièces  de  fer  épaiffes. 
Tout  le  fourneau  ne  doit  pourtant  pas  être  rempli  de  pièces  fi  épaiffes,  il 
y en  aura  de  beaucoup  plus  minces  dans  les  endroits  où  la  chaleur  elf 
moins  violente.  Cette  voie  de  bois  y doit  être  brûlée  dans  trois  jours  & deux 
nuits  au  plus,  & même  dans  un  tems  plus  court.  Si  on  la  fait  durer  plus 
long-tems,  la  chaleur  ne  fera  pas  allez  vive.  Si  le  fourneau  elf  conffruit  fur 
les  mêmes  mefures  que  celui  de  la  pl  11 , l’on  y brûlera  environ  deux  voies 
de  bois.  Nous  abrégeons  bien  l’opération , s’il  eft  vrai , comme  les  ouvriers 
qui  ont  travaillé  à l’établiffement , il  y a vingt  & tant  d’années,  m’en  ont 
affuré,  qu’on  tenait  en  feu  dix-huit  & vingt  jours  le  fourneau  où  l’on  adou- 
ciffait.  L’opération  fera  plus  prompte,  & adoucira  le  fer  plus  profondément. 
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fi  au  lieu  de  bois  on  emploie  le  charbon,  & fi  fur-tout  on  excite  (bn  ardeur 
par  un  fbuftlet:  mais  auffi  fera -t- on  plus  attentif  alors  à voir  jnfqu’où  va 
la  chaleur  des  ouvrages  ; ils  pourraient  fondre  s pourvu  qu’ils  ne  fondent  pas , 
ils  ne  (auraient  chauffer  trop  vivement  : mais  on  fera  inilruit  de  leur  degré 
de  chaleur,  comme  du  fuccés  de  l’opération  ,par  les  baguettes  d’e(fai,dont 
nous  avons  allez  parlé.  Enfin  le  charbon  de  bois  allumé  feulement  par  l’air 
qui  entre  librement  dans  le  fourneau , rendra  l’opération  affez  prompte.  Des 
palâtres  de  ferrures  & d’autres  ouvrages  plus  épais  pourront  y être  adoucis 
dans  un  jour , fi  le  feu  ell  bien  ménagé. 

214.  Quelque  attention  qu’on  ait  à donner  aux  pièces  les  places  qui 
leur  conviennent  le  mieux  par  rapport  à leur  épaiffeur,  il  arrivera  fouvert 
que  quelques-unes,  pour  être  elles-mêmes  en  différons  endroits  d’épaiifeur 
très-inégale , ne  feront  pas  fuffifamment  adoucies.  11  y a des  épaiffeurs  qui 
peuvent  être  adoucies  dans  dix  à douze  heures,  St  d’autres  qui  demandent 
pluficurs  jours.  Ces  différentes  épaiffeurs  peuvent  fe  trouver  dans  le  même 
ouvrage.  Le  remede  qui  fera  plus  facile  , ce  fera  de  trier  celles  - là,  & de  les 
garder  pour  une  fécondé  fournée  où  elles  feront  remifes , comme  011  y remettra 
généralement  toutes  les  pièces  qui  n’auront  pas  été  rendues  alfez  traitables. 

2 if.  La  première  fournée,  celle  où  l’on  11’aurait  brûlé  qu’une  voie  de  bois, 
ne  procurera  pas  non  plus  un  adoucilfement  fuffi finit  aux  ouvrages  épais, 
qui  demandent  à être  adoucis  jufqu’au  centre  au  point  de  pouvoir  être 
percés , ni  même  à ceux  des  ouvrages  minces  qui  doivent  être  adoucis  au 
point  de  fe  laiifer  plier  à froid.  On  les  recuira  une  fécondé  & une  troifieme 
fois,  jufqu’à  ce  qu’on  les  ait  amenés  au  degré  où  on  les  veut.  Il  y aurait 
encore  plus  d’épargne  à mettre  dans  différentes  fournées  les  ouvrages  qui 
demandent  différais  degrés  d’adoucitfement  ; l’on  profiterait  de  la  chaleur 
acquife , en  ne  les  laiffant  point  refroidir , & continuant  le  feu  jufqu’à  ce 
qu’ils  fufTent  adoucis  à fond. 

216.  Ce  n’eft  pas  qu’il  en  foit  ici,  comme  pour  nos  aciers,  que  la  durée 
du  feu  puiffe  nuire  au  fer  adouci  au  point  où  il  a befoin  de  l’être  ; l’adou- 
cifTement  11e  faurait  rien  gâter , que  pouffé  par  - delà  les  bornes  où  l’on  ne 
s’avifera  pas  de  le  pouffer.  Ce  ferait  après  un  trop  grand  nombre  de  recuits 
répétés  ; mais  il  eft  dommage  de  confumer  du  bois  pour  produire  un  effet 
inutile  : auflî  doit-on  fe  munir  de  pluficurs  fourneaux  ; ils  ne  reviendront 
pas  chacun  fort  cher.  On  fe  fervira  des  uns  ou  des  autres , félon  les  efpcces 
d’ouvrages  qu’on  aura  à adoucir  : on  Incttra  dans  les  petits  fourneaux  tous 
les  ouvrages  minces. 

217*.  Quoique  nous  ne  puiffîons  entrer  dans  un  jufte  détail  de  la  dé- 
penfe  des  recuits , on  peut  vouloir  en  prendre  une  idée  grofTiere , on  peut 
craindre  qu’outre  les  frais  du  recuit,  le  fer  adouci  ne  coûtât  davantage  à 
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réparer  que  les  autres  métaux.  Pour  donner  quelqu’idée  de  l’épargne,  je  ci- 
terai feulement  deux  ouvrages  du  même  genre , que  je  fis  faire  d’abord 
pour  m’inllruire  moi  - même.  Le  premier  eit  le  marteau  de  la  porte  de 
l’hôtel  de  la  Ferté,  que  nous  avons  cité  dans  le  premier  mémoire;  j’en  fis 
prendre  le  modelé;  les  frais  du  modèle  ne  devaient  pas  entrer  en  ligne  de 
compte  , parce  qu’ils  y entrent  pour  très  - peu  de  chofe  , le  même  modèle 
fervant  à faire  une  infinité  d’ouvrages  femblables  : ce  qu’il  a coûté  fe  difi- 
tribue  fur  eux  tous.  Ayant  donc  le  modèle  de  ce  marteau,  j’en  ai  fait  jeter 
plufieurs  en  moule , que  j’ai  enfuite  fait  adoucir  & réparer.  Ces  marteaux 
très-beaux  & très  - finis  ne  me  font  par  revenus  chacun  à vingt  livres , pen- 
dant que  l'original  en  avait  coûté  700.  J’ai  fait  faire  en  plomb  le  modèle  d’uu 
autre  marteau , je  l’ai  préfenté  à divers  ouvriers , pour  lavoir  ce  qu’ils  deman- 
deraient pour  le  faire  en  fer  forgé.  Quelques-uns  en  ont  mis  la  façon  à 1 foo 
livres,  & aucun  ne  l’a  laiffée  au-dedbus  de  1000  livres.  Plufieurs  de  ces 
marteaux  très-  beaux  & très -finis  ne  m’ont  coûté  en  fer  fondu  que  2Ç 
livres  chacun.  Il  ne  faut  pourtant  pas  croire  que  les  premiers  ouvrages  fe 
donnent  à fi  bon  marché;  on  voudra  faire  payer  les  premiers  modèles,  & 
dans  tout  établiilèment  il  y a à confidérer  des  dépenfes  que  je  n’ai  pas  cal- 
culées pour  moi,  comme  de  loyers  d’attelier  & de  niailbns , de  frais  de 
commis,  &c.  & ajouter  les  profits  qu’on  doit  faire.  Après  toutes  ces  addi- 
tions , ce  même  marteau  qui  avait  été  payé  700  livres , ell  aujourd’hui  donné 
3 35  livres. 

21 8-  Nous  n’avons  rien  à ajouter  ici  fur  la  manière  de  piler  le  charbon, 
de  le  mêler  avec  les  os  ; il  n’y  a pas  fur  cela  de  pratiques  différentes  à 
fuivre  de  celle  dont  nous  avons  parlé  à l’occafion  de  notre  compofition 
à acier  ; nous  ne  ferions  auifi  que  répéter  ce  que  nous  avons  dit  tant  de 
fois , en  parlant  de  la  nécelfité  de  bien  luter  toutes  les  jointures.  La  flamme 
eft  capable  d’empêcher  l’adouciifement , & qui  plus  eft,  de  rendurcir  même 
ce  qui  a été  adouci  ; elle  rend  au  fer  ce  qui  lui  a été  ôté  : mais  ce  n’eff  que 
dans  des  cas  où  fon  action  fera  très  - forte  & longue. 

219.  En  voici  une  preuve  qui  11c  doit  pas  être  oubliée.  Je  me  fuis  fou- 
vent  fervi  pour  les  recuits  de  nos  ouvrages,  de  plaques  de  fonte.  Le  côté 
de  ces  plaques,  qui  était  touché  par  les  matières  propres  à adoucir  les  ouvra- 
ges, devait  donc  être  adouci  lui  - même  après  l’opération  finie  ; & il  l’était , 
ce  qui  eff  dans  l’ordre  ; & de  même  il  était  dans  l’ordre  que  la  face  qui 
était  du  côté  du  feu  reliât  dure.  Dans  la  fournée  fuivante , chaque  plaque 
ayant  été  retournée  de  façon  que  la  face  qui  était  en  - dehors  du  creufet  devint 
en-dedans,  elle  lé  trouva  à fon  tour  en  place  de  s’adoucir,  & elle  s’adoucit.  Mais 
la  furfacc  qui  avait  été  adoucie  ci-devant , celle  fur  laquelle  la  flamme  agiffail- , 
reprit  fa  première  dureté;  le  foret  ne  pouvait  plus  la  percer  : de  forte  tpie 
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chaque  fois  qu’on  retourne  les  plaques  , on  adoucit  un  côté , & au  moins  les 
premières  fois  on  rendurcit  celui  qui  était  devenu  doux. 

120.  Le  côté  des  plaques  qui  eft  espoféau  feu  redeviendrait  dur,  quand 
ces  plaques  feraient  de  fer  forgé  ; tout  fer  brûlé,  tout  fer  réduit  en  écailles, 
ou  près  d’y  être  réduit , prend  une  dureté  prefqu’à  l’épreuve  des  limes  & des 
forets , ou  une  dureté  approchante  de  celle  du  verre  : le  fer  brûlé  eft  du  fer 
vitrifié , au  moins  en  partie. 

221.  Aussi  , quand  par  quelqu’accident  la  furface  des  ouvrages  de  fer 
fondu  fe  fera  un  peu  brûlée  , qu’elle  fe  fera  écaillée , l’écaille  fera  toujours 
dure:  mais  fi  l’on  fait  tomber  l’écaille,  fou  vent  on  trouvera  le  dclfous  très- 
limable.  Ces  écailles  pourraient  quelquefois  faire  croire  que  le  fer  n’cll  point 
adouci,  quoiqu’il  le'foit  très  - bien  ; & cela  dans  certaines  circonftances  où 
cette  écaille  , cette  portion  de  Pépaitfeur  qui  a été  brûlée,  ne  s’eft  nullement 
détachée  de  deffus  le  fer.  Elle  y parait  quelquefois  fi  bien  appliquée,  qu’ou 
ne  foupçonnerait  pas  qu’il  y a une  partie  de  ce  fer  qui  peut  être  facilement 
féparée  du  refte;  qu’on  tâte  alors  l’ouvrage  à la  lime,  il  y réfiftera.  Mais  qu’avec 
la  panne  d’un  marteau  on  le  frappe  doucement , la  partie  brûlée , la  partie 
écaillée  fe  détachera  par  parcelles;  en  donnant  fucccfliveineiu  de  femblable 
coups  par  - tout , on  fera  tomber  la  feuille  brûlée  dont  il  était  enveloppe,  & 
au-delfous  de  cette  feuille  il  fera  limable. 

222.  Le  fer  fondu  qui,  au  fortir  du  recuit  où  il  a refté  aflcz  long-tems 
pour  être  adouci , a une  couleur  bleuâtre , ou  qui  parait  parfemé  de  pe- 
tits brillans  , enfin  le  fer  qui  n’a  pas  cette  couleur  d’un  brun  café , dont  nous 
avons  parlé  au  commencement  de  ce  mémoire , ce  fer  a Jurement  fà  furface 
brûlée  : il  eft  recouvert  d’une  écaille  dure  que  les  coups  de  marteau  feront 
tomber. 

223.  Les  ouvrages  de  fer  & d’acier  ne  fauraient  être  trop  mous  pendant 
qu’011  les  lime  & qu’on  lescifcle;  mais  fou  vent  il  eft  à propos  de  leur  donner 
de  la  dureté,  lorfque  la  lime , les  cifeaux  & les  burins  n’ont  plus  à mordre 
delfus.  Si  on  les  rendait  durs , on  ne  parviendrait  pas  à leur  faire  prendre  un 
poli  vif  & brillant  : dans  les  métaux  comme  dans  les  pierres  le  degré  du  poli  eft 
nécclfairement  proportionné  au  degré  de  dureté.  D’ailleurs,  ces  ouvrages 
conferveraient  mal  le  poli  qu’ils  ont  requ  , s.’ils  ji’avaient  de  la  dureté  ; une 
clef  extrêmement  finie  , comme  font  celles  qu’on  nous  apporte  d’Angleterre  , 
perdrait  bientôt  fon  luftre,  fi  avant  d’achever  de  la*  polir  011  11’avait  eu  la 
p récaution  de  la  tremper  ; on  trempe  l’acier  d’autant  plus  dur , qu’on  veut  le 
polir  avec  plus  de  foin.  Quand  l’adouciflcment  n’a  ramené  notre  fer  fondu 
qu’à  être  acier  , il  n’y  a pas  à douter  qu’il  ne  puilfe  être  trempé  comme  l’acier  » 
& quand  Padoucilfement  n’a  recouvert  l’acier  que  d’une  couche  de  fer  mince, 
fi  en  travaillant  la  pièce  on  emporte  ccttc  couche  de  fer,  la  piece  pourra 
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encore  prendre  la  trempe  ; fi  l’adouciiTement  l’a  rendue  trop  fer,  s’il  l’a  ame- 
née en  entier  ou  fort  avant  à l’état  du  fer  doux  , elle  ne  pourra  plus  s’endurcir 
par  la  trempe  ordinaire,  comme  nous  l’avons  dit  ci-detfus. 

224.  Mais  j’ai  éprouvé  qu’on  l’endurcira  de  nouveau  à quel  point  011 
voudra,  en  la  trempant  en  paquet.  Il  n’y  a point  d’acier  dont  la  dureté  fur- 
pafle  celle  qu’on  peut  lui  donner  au  moyen  de  cette  forte  de  trempe  ; & alors 
elle  pourra  être  polie  aufii  parfaitement  qu’on  le  voudra. D’ailleurs  il  faut  moins 
de  tems  pour  tremper  en  paquet  les  ouvrages  de  fer  fondu  , que  pour  tremper 
ceux  de  fer  forgé. 

22f.  Nous  avons  vu  que,  pour  tremper  une  piece  en  paquet,  on  la  fait 
recuire  dans  des  matières  qui  feraient  propres  à la  convertir  en  acier , qui  lui 
fournuTcnt  des  foufres  & des  tels  ; il  fuffit  de  donner  un  recuit  d’une  durée 
allez  courte , pour  mettre  la  piece  en  état  de  s’endurcir , étant  trempée  dans 
l’eau  froide.  Mais  j’ai  donné  a defiern  un  recuit  très  - long  à des  ouvrages  de 
fer  fondu  adoucis  au  point  d’avoir  pris  un  grand  blanc.  Pendant  ce  recuit  ils 
étaient  entourés  de  la  même  compofition  que  j'ai  décrite  pour  convertir  le  fer 
en  acier.  Au  fortir  du  recuit , le  fer  fondu  que  je  n’avais  pas  trempé  dans 
l’eau , avait  repris  une  grande  partie  de  là  première  dureté  : il  y avait  des 
endroits  que  la  lime  ne  pouvait  plus  attaquer  ; d’autres  endroits  étaient  feule- 
ment  moins  doux  , & la  couleur  blanche  qu’ils  avaient  acquife  ci  • devant 
était  redevenue  plus  brune.  Apparemment  qu’en  poudànt  plus  loin  l’expé- 
rience, on  rendrait  de  la  forte  à une  maflè  de  fer  adoucie  toute  fon  ancienne 
dureté.  Pour  adoucir  le  fer  fondu  , nous  l’avons  décompofé , & par  cette  opé- 
ration nous  le  recompofons.  Mais  fi  le  recuit  de  cette  efpece  n’eft  pas  fait  à 
feu  violent,  ni  exceflivemçnt  long,  il  n’augmentera  pas  la  dureté:  il  don- 
nera même  du  corps. 
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SECONDE  PARTIE. 

apprend  'ri  adoucir  le  fer  fondu  en  couvrant  les  ouvrages  avec 
un  fimple  enduit  ; la  compofition  de  ces  enduits  ; différentes  maniérés 
de  recuire  ces  ouvrages  ; précautions  pour  que  les  ouvrages  ne  fe 
voilent  point. 

~ — — -=s.  a» 

PREMIER  MEMOIRE. 

Comment  on  peut  adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondu  fans  Us  renfermer  dans  des 
creufets  ou  capacités  équivalentes  : deux  maniérés  de  le  faire  : avantages  de 
ces  maniérés  d'adoucir  : éclaircijfemens  qu'elles  donnent  fur  la  caufe  de  l’adou- 
cijfement. 

1.  Nous  avons  pris  pour  principe,  qu’adoucir  le  fer  fondu  c’eft  lui 
enlever  les  foufres  & les  Tels  donc  il  eft  trop  pénétré.  Selon  ce  principe,  pour 
parvenir  à rendre  traitables  les  ouvrages  de  ce  inétal , nous  les  avons  fait  re- 
cuire dans  des  efpeces  de  grands  creufets,  où  ils  fout  entourés  principalement 
de  poudre  d’os  qui , des  matières  que  nous  connaiifons  , eft  peut  - être  la  plus 
dénuée  départies  fulfureufes  & départies  falines.  Outre  que  cette  méthode, 
celle  de  renfermer  les  ouvrages  dans  des  creufets,  eft  celle  qui  femble  fe  pré- 
fenter  le  plus  naturellement , j’avais  encore  été  déterminé  à la  tenter , parce 
que  j’avais  appris  qu’elle  avait  été  pratiquée»  Cône,  lorfqu’on  y travailla,  il 
y a vingt  & quelques  années  , à adoucir  le  fer  fondu.  C’eft  peut  - être  tout  ce 
que  les  procédés  que  nous  avons  donnés  ont  de  commun  avec  ceux  dont  on  fit 
alors  ufagej  l’incertitude  & la  lenteur  du  fuccès  des  anciennes  opérations  en 
lemblent  des  preuves.  Cette  méthode  d’adoucir  dans  des  creufets,  eft  la  feule 
qui  ait  été  expliquée  dans  la  première  édition  de  notre  art , & je  n’ai  rien 
trouvé  d’eifentiel  à y ajouter. 

2.  Deruis  que  cette  édition  a été  rendue  publique , j’ai  appris  qu’il  y _ 
avait  eu  à Couches  en  Normandie  un  établilîement  pour  adoucir  les  ouvra- 
ges de  fer  fondu  , qui  avait  précédé  de  plulieurs  années  celui  de  Cône.  Le 
lieur  d'Haudimont  avait  le  fecret  de  l’adouciifement  ; & les  fonds  nécedàires 
lui  étaient  fournis  par  des  particuliers  qu’il  avait  afiociés  à fon  entreprife.  Des 
commencemens  heureux  furent  arrêtés  par  un  procès  que  fe  firent  les  alloués. 
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Pendant  le  cours  du  procès  le  fieur  d’Haudiinont  mourut , & 1 etabliflement 

périt  avec  lui. 

3.  Un  fils  de  ce  même  M.  d’Haudimont  me  fit  l’amitié  de  me  venir  voir  , 
& c’clt  de  lui  que  j’ai  fu  ce  que  je  viens  de  rapporter  du  lecret  qu’avait  eu  feu 
fon  pore.  Il  m’apprit  de  plus,  que  fa  pratique  était  de  recouvrir  les  ouvrages 
d’une  certaine  conpofition , «St  ainfi  recouverts  , de  les  expofêr  au  feu  ; que, 
quoiqu’aulfi  épais  que  le  fout  les  balcons  ordinaires,  un  jour  de  feu  les  ren- 
dait limablcs  ; il  me  fit  voir  un  panneau  de  balcon  , & de  grands  chenets,  qui 
avaient  été  allez  bien  adoucis  par  cette  méthode.  Lorfqu’il  perdit  fon  perc  , il 
était  dans  un  âge  auquel  on  ne  pouvait  lui  confier  un  lecret , & auquel  même 
on  n'aurait  pu  le  lui  apprendre  : il  m'adora  pourtant  qu’il  l'avait  a peu  près 
quelles  étaient  les  matières  dont  (ou  perc  (c  fervait.  Mais,  quoiqu’extrèinemcnc 
poli,  il  ne  crut  pas  m’en  devoir  communiquer  davantage.  Peut-être  même 
par  politede  voulut- il  me  laiifer  le  plailir  de  découvrir  cette  nouvelle  façon 
d’adoucir  : peut-être  auifi  n’étais  - je  pas  fâché  de  cc  qu'il  me  le  lailfiiit.  J’avais 
pourtant  fait  autrefois  des  tentatives  pour  y parvenir  ; clics  n’avaient  pas  été 
heureufes , & je  les  avais  abandonnées.  Dès  que  je  fus  que  cette  nouvelle 
façon  avait  été  trouvée,  Pefpérance  ne  manqua  pas  de  me  renaître.  Dans  ce 
genre  un  homme  lïir  de  fa  patience  peut  le  promettre  avec  une  confiance 
raifonnable , de  trouver  ce  qui  l’a  été  par  un  autre. 

4.  La  méthode  d’adoucir  les  ouvrages  en  les  tenant  renfermés  dans  des 
cfpeces  de  crcufetsell  bonne,  & préférable  même  à l’autre  dans  des  cas  que 
nous  déterminerons  par  la  fuite;  mais  dans  d’autres  cas , & fur -tout  dans 
ceux  où  il  s'agit  d’ouvrages  qui  ont  de  l’épaiifeur,  il  ell  plus  avantageux  de 
pouvoir  les  adoucir,  apres  les  avoir  fimplement  recouverts  d’un  enduit: 
cette  féconde  méthode  épargne  coulîdérublement  de  bois  ou  de  charbon  & 
de  tems.  Quand  le  feu  a à traverfer  les  parois  épailfes  d’un  vaile  creufet , l’on 
ardeur  eft  amortie  avant  d’être  parvenue  jufqu’au  centre.  Nous  avons  ex- 
pliqué les  moyens  de  donner  à ce  feu  toute  la  violence  néccllàire  : mais  alors 
il  faut  lui  oppofer  des  parois  d’une  épaitfeur  proportionnée  à fon  aélivité;  & 
plus  les  parois  font  malfives  , plus  le  feu  eft  inutilement  employé  à les  chauf- 
fer elles- mêmes.  Si  je  me  propofe  d'adoucir  un  canon,  je  me  trouve  d’abord 
embariafl'c  par  la  conftruclion  de  la  capacité  du  prodigieux  creulèt  dans  le- 
quel je  dois  le  renfermer  ; je  fuis  contraint  de  donner  beaucoup  de  l'olidité  à 

•Tes  parois  , & je  prévois  que  l'effet  du  feu  eu  fera  proportionnellement  plus 
lent.  Auffi,  quand  j’ai  parlé  de radoucilfement  des  canons  ( premUrtUition ) , 
n’ai  - je  ofc  déterminer  le  tems  qu’il  demanderait.  S’il  l'uffifait  à ce  même  ca- 
non d’être  enduit  d’une  couche  mince  de  quelque  matière , & qu’il  pût  en 
cct  état  être  environné  de  charbons  ardens,  ou  expofé  à l’aclion  de  la  flamme 
la  plus  vive  , il  eft  clair  que  l’adoucilferaent  en  ferait  achevé  bien  plus  vite. 
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Et  quoiqu’on  imagine  que  ce  moyen  accéléré  confidérablemcnt  l’opération  , 
on  n’imagine  pourtant  pas  qu’il  l'accélere  autant  qu’il  le  fait. 

f.  Pour  parvenir  à recuire  des  ouvrages  félon  cette  méthode  , la  difficulté 
fe  réduit  à trouver  une  pâte  pour  les  enduire,  qui  ait  trois  qualités,  dont  la 
première  eft , que  feche  elle  réfille  auieu  (ans  fe  fondre  ; la  fécondé,  qu’elle 
nefoitpasde  nature  à s’oppoiér , par  fes  foufres  &parfcs  fels,  à l’adoucilfe- 
ment  que  le  feu  doit  opérer  ; cette  fécondé  qualité  fe  trouvera  aifez  ordinai- 
rement réunie  à la  premterc  : la  matière  qui  aurait  beaucoup  de  (bufres  ou 
beauopup  de  iels  , foucieudrait  mal  le  feu. 

6.  .La  troifieme  qualité  eft  celle  qui  paraîtra  la  plus  difficile  à trouver. 
C’cft  que  cette  matière , après  avoir  été  ramollie  par  l’eau , fe  feche  fans  dimi- 
nuer ienliblement  de  volume  ; & c’eft  une  propriété  au  moins  aulfi  elfen- 
tielle  qu’aucune  des  doux  précédentes.  Car  que  nous  propofons-nous , en 
recouvrant  chaque  ouvrage  d’un  enduit?  Nous  voulons  le  mettre  dans  une 
efpece  decreuièt  cxa&emcnt  moulé  fur  fa  figure.  Cet  enduit,  cette  elpece  de 
creufet  qui  n’a  pas  à foutenir  le  poids  de  l’ouvrage  & qui  lui  - même  eft 
foutenu  par  la  pièce  qu’il  renferme  , peut  être  extrêmement  mince  , dès  qu’il 
lie  fera  pas  fondant  par  fà  nature  : mais  il  faut  qu’il  renferme  l’ouvrage  aulfi 
parfaitement  que  le  renfermerait  un  creulbt  ordinaire  bien  luté.  De  là  on 
voit  que  les  terres  dont  ou  fait  les  pots  de  verrerie  & les  meilleurs  creufets 
des  fondeurs , ne  rempliraient  pas  notre  vue  : ces  terres  ne  peuvent  être 
façonnées  que  lorfqu’elles  ont  été  ramollies  par  l’eau.  Quand  ou  les  fait  lé- 
cher, elles  perdent  de  leur  volume,  les  unes  plus  & les  autres  moins  : com- 
munément c’eft  un  douzième  ou  un  treizième  fur  chaque  dimenfion.  Si  nous 
enduifons  notre  ouvrage  d’une  pareille  terre  , nous  prévoyons  que  lorfqu’elle 
fera  feche , elle  le  laitfera  à découvert  en  plufieurs  endroits  ; car  puifqu’en 
léchant  elle  diminuera  de  volume,  pendant  que  le  fer  confervera  le  lien,  il 
fefera  nécellairemcnt  des  fentes  dans  cette  terre,  qui  donneraient  lieu  au  feu 
d’attaquer  le  fer  immédiatement  : les  fentes  faites  pendant  que  l’enduit  a féché 
à l’air,  pourraient  être  bouchées  ; mais  celles  qui  s’y  feraient  pendant  qu’il 
ferait  dans  le  fourneau  , ne  le  pourraient  pas  être  de  même. 

7.  Quoique  ce  raifonnement  fi  naturel  m’ait  épargné  l’eflai  des  meil- 
leures terres,  il  ne  m’a  pas  empêché  d’en  éprouver  plufieurs.  Nous  devons 
à toute  recherche  des  tentatives  inutiles;  en  revanche,  ces  mêmes  tenta- 
tives qui  ne  répondent  pas  à nos  delfeins  préfens  , nous  fervent  quelquefois 
dans  d’autres  circonftauces  où  nous  n’eulfions  pas  imaginé  d’y  avoir  recours. 
Des  expériences  faites  dans  des  vues  fort  différentes  de  celles  d’adoucir  le  fer  , 
m’ont  fait  connaître  la  matière  dont  je  devais  le  plus  me  promettre , pour 
l’enduire  fïirement ; & cette  matière  a parfaitement  répondu  à mon  attente: 
c’eft  la  mine  de  plomb  dont  je  veux  parler.  Ce  que  j’appelle  ici  mine  de  plomb , 
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n’cft  point  le  minéral  d’où  l’on  tire  le  plomb-,  c’eft  cette  matière  dont  la  plus 
fine  cil  employée  à faire  les  crayons  : elle  n’a  rien  de  commun  avec  la  véri- 
table mine  de  plomb  que  le  nom  & la  couleur  ; & malgré  cette  reflêmblance 
de  nom  & de  couleur , elle  ne  contient  point  du  tout  de  plomb.  On  s’en  fert 
en  Allemagne , pour  faire  des  creufets  qui  réfiftent  bien  au  feu  ; voilà  déjà 
une  des  propriétés  que  nous  cherchons  : ces  creufets  ont  une  qualité  qui  dé- 
note la  propriété  que  nous  avons  regardée  comme  la  plus  difficile  à trouver; 
ils  peuvent  être  tirés  rouges  du  feu , & expofés  à l’air  froid  fans  fe  calfer  : 
refroidis  , ils  peuvent  être  fubitement  expofés  une  fécondé  fois  à une  chaleur 
allez  confidérable  ; ce  qui  n’eft  propre  qu’à  des  terres  qui , en  s'échaudant  & 
en  fe  refroididànt , perdent  peu  de  leur  volume  , qu’à  des  terres  que  la  cha- 
leur & l’humidité  dilatent  peu.  '12) 

B.  Mais  des  épreuves  plus  directes  & plus  décifives  m’ont  convaincu  que 
la  mine  de  plomb  , apres  avoir  été  très  - humectée  d’eau  , peut  devenir  trés- 
feche , fans  perdre  fenfiblemcnt  de  fon  premier  volume.  Après  l’avoir  réduite 
en  poudre,  je  l’ai  détrempée  à confiftancc  de  pâte  molle;  de  cette  pâte  j’ai 
formé  des  bandes  longues  de  huit  à dix  pouces  ; je  les  ai  mefurées  d’abord 
qu’elles  ont  été  faites  , & je  les  ai  mefurées  encore  après  qu’elles  ont  été 
lèches:  dans  ces  deux  états  , je  ne  leur  ai  point  trouvé  de  diltèrence  fenfible 
en  longueur. 

9.  Je  crus  donc  pouvoir  me  fervir  avec  fuccès  de  cette  mine  de  plomb , 
pour  enduire  le  fer  : l’ayant  fait  réduire  en  poudre , & paifcr  cette  poudre  par 
le  tamis , je  la  délayai  avec  de  l’eau  ; j’en  formai  une  pâte  très  - molle , une 
efpece  de  bouillie;  & avec  un  pinceau  j’en  couchai  à différentes  reprifes  des 
enduits  d’environ  une  demi  - ligne  ou  une  ligne  d’épailfeur  fur  des  ouvrages 


( 11 1 Ce  terme  , mine  île  plomb,  peut 
donner  lieu  à quelqu’équivoque  : c’elt  du 
trayon  noir  dont  il  s’agit , auquel  on  adon- 
né une  multitude  de  noms  , molybdène, 
mica  des  peintres  , potclot,  plombagine, 
blende , faulfe  galène  , &c.  Voyez  le  Dic- 
tionnaire des  fojjiles  de  M.  Bertrand , & 
fes  E'emens  iforyâologie.  Ce  crayon  noir 
parait  compote  de  parties  talqucufcs  ou 
micacées  , légères , entafloes  fans  ordre  dans 
une  terre  gratTe  ou  favonneufe.  Voyez  Dif- 
fert.  de  nihilo,  de  Lawfon.  Il  prétend  que 
le  crayon  noir  contient  un  peu  de  zinc , 
& Pott  pente  qu’il  renferme  des  molécules 
martiales.  Voyez  Mifccil.  Uerol.  tome  VI , 
page  29.  D’autres  jugent  qu’il  renferme 
de  l'étain , & il  fe  trouve  en  effet  fouvent 


près  des  mines  d’étain.  Il  y a un  crayon 
fin  d’un  grain  fin  & ferre  ; un  crayon  plus 
grodicr  d'un  grain  dur,  graveleux;  un 
crayon  cubique  , alfez  femblable  à la  vraie 
mine  de  plomb  cubique  ou  teffuléc.  On  a 
encore  donné  le  nom  de  crayon  noir  à une 
autre  fubftance  qu’il  ne  faut  pas  confondre, 
qui  cft  une  forte  de  fchilte'noir,  tillilc,  mol , 
friable  , fuligineux,  qui  contient  du  bitume 
& qui  appartient  aux  ardoifes.  Pour  faire 
les  crayons  dont  on  fe  fert  pour  delliner, 
on  réduit  le  crayon  follilc  bien  trie  en  une 
poudre  fine  : on  en  fait  une  pâte  avec  de 
la  colle  de  poilTon  légère.  On  emplit  de 
cette  pâte  des  bâtons  évuidés  avec  une 
rainure  qu’on  bouche  enfuitepar  une  petite 
tringle  que  l’on  y colle. 
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de  fer  que  je  voulais  adoucir.  Parmi  ccs  ouvrages  il  y avait  des  boules  de 
plus  de  quinze  à feize  lignes  de  diamètre  ; les  enduits  fécherent  fans  qu’il 
s’y  fit  la  moindre  Fente,  la  moindre  gerçure  ; lorlqu’ils  furent  bien  fccs,  je 
mis  les  ouvrages  dans  un  fourneau  à citai  de  mine  ; on  y jette  le  charbon 
par  en- haut;  le  feu  y eft  entretenu  par  le  cours  de  l’air  qui  entre  par  diffé- 
rentes ouvertures  que  l’on  augmente  ou  diminue  félon  qu’on  tire  plus  ou 
moins  les  regilfres.  Je  retirai  les  ouvrages  de  ce  fourneau  après  cinq  heures 
de  feu  ; ce  tems  , quoiqu’affez  court  par  rapport  à des  ouvrages  de  quel- 
qu’épaiffeur , avait  fulfi  pour  les  bien  adoucir;  ils  étaient  peut- être  plus 
doux  qu’ils  11e  l’euifent  été  s’ils  cutfeut  été  tenus  plulieurs  jours.  Dans  nos 
grands  fourneaux  à acier,  ou  à recuit,  les  boules  étaient  aulli  ailées  à percer 
de  part  en  part,  que  li  elles  eu.fent  été  de  fer  ordinaire.  Au  relie,  nulle 
écarllc  ne  paraulait  fur  la  furface  de  ces  ouvrages.  Eu  un  mot,  ils  furent  très- 
bien  & promptement  adoucis. 

10.  Je  répétai  cette  expérience  plufieurs  fois  dans  le  même  fourneau , & 
toujours  avec  le  même  fucces.  Mais  ce  fourneau  11e  me  paraiffant  pas  d’une 
forme  trop  convenable  pour  le  travail  en  grand  , j’cu  fis  faire  un  de  réverbère 
qui  pouvait  fervir  de  modèle  pour  en  conftruire  de  propres  à contenir  autant 
d’ouvrages  que  l’on  louhaiterait , & où  ils  pourraient  être  arrangés  commo- 
dément. Ce  fourneau  de  réverbéré  était  fait  pour  être  chauffé  avec  le  bois  ; 
j’y  mis  des  ouvrages  enduits  de  mine  de  plomb  , j’y  en  mis  aulli  d’enduits 
de  diverfes  autres  matières’  que  je  m’étais  propofé  d’éprouver  en  même  tems. 
Comme  mon  delfein  était  d’adoucir  le  tout  parfaitement , j’y  fis  tenir  le  feu 
pendant  quinze  heures , & je  penlais  que  c’était  au  moins  deux  à trois  fois 
plus  de  tems  qu’il  n’était  néccffaire.  Cependant,  quand  je  vins  à retirer  les 
ouvrages  du  fourneau  , je  ne  trouvai  pas  même  les  plus  minces  entièrement 
adoucis,  & tous  étaient  conlidérablcment  écaillés. 

1 r.  Qu’on  me  permette  de  continuer  le  détail  dans  lequel  j’ai  commencé  à 
entrer , de  pourluivre  l’hifloire  de  ces  expériences  ; elles  doivent  nous  donner 
des  idées  plus  jultes , plus  précifes,  fur  les  caufcs  de  l’adouciffement , & fur 
la  maniéré  de  le  conduire , que  celles  que  nous  avons  eues  jufqu’ici.  Si  nous 
rapportions  fimplcmcnt  les  réfultats  de  ces  expériences  , pour  prouver  ces 
réfultats , il  nous  faudrait  revenir,  & peut-être  plus  d’une  fois,  à parler  de  ccs 
mèmc^circonfiances  quefnotis  aurions  omil'es  ; nous  11e  gagnerions  rien  du 
cdt®de.la  brièveté:  ce  ferait  avec  moins  de  clarté  que  nous  déduirions  les 
principes  que  nous  avons  à établir. 

12.  Pour  revenir  donc  au  fingulicr  & mauvais  fuccès  de  l’expérience 
dont  je  viens  de  parler,  je  l’attribuai  à ce  que  les  enduits  étaient  peut-être 
trop  humides  lorfque  je  les  avais  mis  dans  le  fourneau;  que  l’humidité  les 
avait  iuulevés  cti  s’évaporant  trop  fubitement  ; qu’elle  avait  ouvert  des 
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partages  au  feu  pour  attaquer  le  fer  & le  faire  écailler.  J’enduifis  de  nouveau 
d’autres  ouvrages  ; je  fis  féchcr  avec  foin  les  couches  dont  je  les  avais  recou- 
verts , & je  les  remis  dans  mon  fourneau  de  réverbere.  Je  tirai  des  efl'ais  de 
teins  en  tems  ; les  premiers  me  firent  voir  du  fuccès , ils  étaient  adoucis 
auprès  delà  furfaoe  ; il  faut  fe  rappeller  que  c’eft  toujours  par -là  que  l’adou- 
eiffement  commence  : je  fis  continuer  le  feu  , & je  continuai , après  quelques 
heures,  à tirer  des  clfais;  ils  me  contentèrent  peu,  lorfque  je  remarquai 
qu’ils  s’étaient  écaillés,  & que,  qui  pis  était,  l’adoucirtcment  ne  femblait  pas 
y avoir  fait  de  progrès.  La  couche  qui  était  adoucie  dans  les  premiers  elTais  , 
ne  le  cédait  point  ou  peu  en  épaiüèur  à la  couche  adoucie  dans  les  derniers. 
Cependant,  pour poufl'er  l’expérience  à bout,  j’entretins  pendant  cinquante- 
trois  heures  un  feu  que  je  croyais  ne  devoir  être  nécellàire  que  pendant  quatre 
à cinq.  Enfin  je  l’éteignis.  Tous  les  ouvrages  qui  furent  tirés  du  fourneau  , 
11'avaicnt  pas  une  couche  adoucie  plus  épailfe  que  celle  des  cflais  qui  furent 
examinés  les  premiers;  mais  ils  avaient  beaucoup  plus  d’écailles:  le  milieu 
était  blanc , & au  plus  piqué  de  quelques  points  noirs.  J’avais  renfermé  dans 
des  creufets  bien  lutés,  des  morceaux  de  fonte  entourés  de  la  même  poudre 
qui  compofait  l’enduit  des  autres.  Ici  l’on  ne  pouvait  pas  reprochera  l’enduit 
d’avoir  mal  défendu  le  fer  contre  la  flamme,  & d’avoir  par  - là  occafionné  les 
écailles  ; cependant  les  morceaux  de  fer  qui  n’avaient  eu  aucun  air , étaient 
très  - confidérablement  écaillés. 

ij.  Une  feule  obfervation , à laquelle  je  fus  heureulément  attentif,  me 
parut  propre  à découvrir  la  caufe  de  ces  mauvais  fuccès  , & le  moyen  infailli- 
ble d’en  avoir  de  meilleurs.  Pour  tirer  de  l’obfervation  dont  je  veux  parler 
les  mêmes  eonféquences  que  nous  en  tirâmes  , il  faut  avoir  préfent  l’ordre 
dans  lequel  fe  font  tous  les  progrès  de  l’aJouciffement  de  la  fonte  blanche. 
Rappelions -nous  donc  que  dans  de  la  fonte  très -blanche  qui  fe  cuit  dans 
un  crcufet  au  milieu  de  la  compofition  d’os  & de  charbon , les  premiers 
degrés  d’adoucilfement  fe  font  appercevoir  près  de  là  furface , & font  mar- 
qués par  des  points  gris  donc  elle  devient  piquée  en  cet  endroit.  A mefure 
que  l’adouciffement  avance , des  points  gris  parailTent  à de  plus  grandes  dit 
tances  de  la  furface,  & le  nombre  de  ceux  qui  en  étaient  proches  fe  mul- 
tiplie ; car  par  la  fuite  elle  devient  entièrement  grife  , & entièrement 
grainée.  Cette  graiuure  parte  fuccelfiveinent  par  différentes  nuances  gris , 
de  plus  grifes  en  plus  grifos,  & qui  fuccelfivemcnt  gagnent  le  centre  :«en- 
foite  des  nuances  les  plus  grifes,  il  fe  fait  un  retour  à des  nuances  de  plus 
claires  en  plus  claires,  toujours  en  commençant  par  la  furtàce.  Enfin  l’adoucifi 
fement  étant  pouffé  plus  loin , il  fait  paraître  un  cordon  (cmblable  par  fil 
couleur  & (à  tillure  à la  caflure  de  divers  fers  forgés.  Voilà  l’ordre  ordinaire. 
Quand  le  cordon  de  fer  commence,  l’intérieur  elt  adouci,  eft  devenu  tout 
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graine  ; il  eftgris.  L’obfervation  dont  je  veux  parler,  c’eft  que  je  remarquai 
que  les  fers  fondus , que  je  retirai  du  fourneau  de  réverbéré  , avaient  tous 
à leur  calibre  le  cordon  ; niais  que  plus  avant  ils  n’étaient  ni  gris  ni  grainés  : 
leur  tùiure  & leur  couleur  y étaient  prelquc  les  mêmes  que  lorfqu’ils avaient 
été  mis  au  feu  ; à peine  étaient  - ils  piqués  de  quelques  grains  gris. 

14.  Je  favais  que  cette  fingularité  ne  pouvait  être  attribuée  à la  mine  de 
plomb,  comme  mine  de  plomb  ; car  pendant  que  les  fers  avaient  Ibutcnu  fi 
inutilement  l’action  du  feu  du  fourneau , j’avais  expofé  au  feu  de  forge  de  la 
fonte  épailfe  renfermée  dans  un  crcufet  où  elle  était  enveloppée  de  mine  de 
plomb  : cette  fonte  y avait  été  adoucie  dans  moins  de  trois  quarts  d’heure  , 
au  point  de  fe  laiffer  très  - aifément  limer  & percer  ; mais  comme  le  feu  n’avait 
pas  duré  allez  , elle  n’avait  pas  pris  de  cordon  de  fer.  De  la  fonte  qui  avait 
foutfert  le  feu  pendant  cinquante  - trois  heures,  avait  un  cordon  de  fer  à fa 
furface  , & n’était  point  adoucie  intérieurement;  celle  qui  n’avait fouffert  le 
feu  que  trois  quarts  d’heure , était  adoucie  à fond  , & n’avait  point  encore  de 
cordon  de  fer. 

if.  Ces  expériences  ainfi  comparées,  me  parurent  démontrer  qu’il  ne 
fallait  chercher  le  vrai  dénouement  de  ces  variétés  que  dans  la  différente 
a&ivité  du  feu  qui  avait  été  employé.  La  crainte  de  faire  fondre  les  ouvrages 
de  fer  mis  dans  le  fourneau  de  réverbéré  , m’avait  empêché  de  rendre  ce 
feu  aulfi  violent  qu’il  eût  dû  l’être  ; les  ouvrages  n’y  étaient  pas  devenus 
blancs;  ils  avaient  peu  paifé  la  couleur  de  cerife:  il  n’en  avait  pas  été  de 
même  de  la  fonte  qui  avait  été  niifc  dans  le  creufct  expofé  au  feu  de  forge. 
Voilà  donc  comme  je  raifonuai  alors,  & comme  nous  devons  raifonner  à 
préfent , pour  rendre  raifon  de  tous  ces  phénomènes.  Si  l’on  chauffe  un 
morceau  de  fer , & qu’on  ne  lui  donne  pas  tout  le  degré  de  chaleur  qu’on 
peut  lui  donner , ce  fer  fera  plus  chaud  auprès  de  fa  furface  que  vers  l’inté- 
rieur; c’cft  par  la  furface  que  la  chaleur  commence.  Une  piece  de  fer  très- 
épaifTc  pourrait  être  rendue  rouge  à fa  furface  , pendant  que  l’intérieur  de  la 
même  piece  ferait  encore  tout  noir.  Cela  étant , fi  un  ouvrage  de  notre  métal , 
enduit  comme  il  le  doit  être  pour  être  adouci , n’cft  échauffé  que  jufqu’à  un 
certain  degré  , ce  degré  pourra  être  tel  près  de  la  furface  , qu’il  foit  fuffilànt 
pour  y adoucir  la  fonte  , c’eft  - à - dire , pour  lui  enlever  les  foufres  & les  Tels 
auxquels  elle  doit  (a  dureté  , mais  les  lui  enlever  lentement  & peu  à peu.  Plus 
avant,  où  la  chaleur  a moins  de  force,  elle  ne  pourra  rien,  ou  pourra  peu. 
Continuons  ce  degré  de  chaleur  : les  progrès  de  l’adoucilTement  11c  feront  que 
pour  ce  qui  cft  près  de  la  furface  ; là  le  fer  perdra  de  fit  blancheur , il  deviendra 
piqué  de  points  gris,  ces  points  fe  multiplieront,  le  fer  aura  une  couche 
grainée  , & fucceflîvement  cette  couche  paii'era  par  les  grainurcs  différentes, 
& arrivera  au  cordon  de  fer  forgé  ; une  plus  longue  durée  de  feu  ôtera  à ce 
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cordon  de  Tes  foufres;  & s’il  lui  en  ôte  jufqu’à  un  certain  point,  il  le  defle- 
chera  trop  , les  parties  du  fer  ne  feront  plus  affez  liées  enfemble  : la  première 
couche  trop  dclféchéc  fe  brûlera , & ne  deviendra  plus  qu’une  écaille  , un  fer 
noir,  calTant,  nullement  ductile,  qui  ne  tiendra  plus  à la  couche  fuivante. 
Tout  ce  que  fera  un  pareil  feu  continu  , ce  fera  de  former  de  nouvelles  écail- 
les à inclure  que  l’adoucilfement  pénétrera  un  peu  plus  dans  l’intérieur.  Des 
fers  qui  auront  foutenu  le  feu  pendant  plus  d’heures,  étant  caftes,  ne  laif- 
feront  pas  voir  fur  leur  cadure  des  couches  adoucies  plus  épaiftes  ; mais  ils 
auront  de  plus  épaides  écailles.  C’cft  précifémcnt  ce  qui  s’était  padé  dans 
les  deux  fournées  dont  j’ai  parlé.  Les  morceaux  de  fonte  tirés  du  feu  après 
feptà  huit  heures  , étant  refroidis  & calfés , faifaient  voit  fur  leur  cadure  des 
couches  adoucies,  auflt  épaides  que  les  morceaux  de  fer  retirés  du  feu  après 
cinquante  - trois  heures;  le  feu  n’avait  donc  été  employé  pendant  la  plus 
conlidérable  partie  du  tems  , qu’à  former  des  écailles. 

1 6.  Donnons  à préfenc  un  feu  plus  violent  à d’autres  pièces  enduites 
comme  les  premières.  Echautfons  autant  & plus  le  centre  de  celle-ci,  que 
nous  n’avons  échaudé  la  furface  des  autres.  Alors  nous  mettrons  les  (outres 
du  centre  en  état  de  partir  ; continuellement  ils  feront  enlevés.  LotTqu’une 
piece  aura  pris  à là  furface  un  cordon  de  fer  forgé , nous  n’aurons  pas  à 
craindre  qu’elle  s’écaille,  parce  que  les  foufres  qui  s’échappent  de  l’intérieur 
abreuvent  continuellement  ce  cordon  de  fer;  ils  lui  rendent  ce  que  le  feu  lui 
fait  perdre. 

17.  Nous  avons  averti  ailleurs  qucl’adouciffement  eft  d’autant  plus  prompt 
que  la  chaleur  eft  plus  conlidérable.  Mais  pour  les  ouvrages  enduits , ce  ti'eft 
pas  allez  de  regarder  le  grand  degré  de  chaleur  comme  plus  avantageux  , il 
devient  néccifaire.  De  là  il  fuit  que  l’attention  elfenticllc  à avoir  pour 
adoucir  des  ouvrages  recouverts  d’un  enduit,  c’eft  de  les  chauffer  confidéra- 
blement  ; nous  avons  déjà  fait  remarquer  que  cet  enduit  ne  peut  jamais  être 
fait  d’une  compofidon  qui  contienne  beaucoup  de  matière  huileulè  : par  con- 
féquent  la  furface  du  fer  s’écaillera  fi  elle  n’eft  humectée  par  ce  qui  s’en 
échappe  de  l’intérieur  de  ce  fer  même. 

18.  Le  grand  avantage  de  cette  façon  de  l’adoucir,  eftauflila  facilité  de 
l’échauftèr  promptement.  Qu’on  ne  foit  point  inquiet  de  ce  que  le  fourneau 
de  réverbère  dont  nous  avons  parlé  n’a  pas  produit  allez  d’effet  ; on  lui  en 
fubftitucra  aifément  qui  donneront  toute  la  chaleur  néceffaire  , & oùl’adou- 
ciffement  fera  auflt  prompt  qu’on  peut  le  fouhaiter. 

19.  Pour  travailler  en  grand  félon  notre  première  façon  d’adoucir  , on 
renferme  les  ouvrages  dans  des  cailfcs  où  il  eft  long  de  les  amener  à un 
degré  de  chaleur  conlidérable , fur  - tout  ceux  qui  en  occupent  le  milieu  & 
qui  ont  de  l’épaiffeur.  Pourquoi,  demandera- 1- on  , ces  ouvrages  fi  lente- 
ment 
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Ulent  échauffé*  ne  s'écailleront  - ils  pas  ? Ils  s'écailleraient  auflî  s’ils  n’étaient 
entoures  que  de  poudre  d’os;  & nous  avons  trouvé  que,  pour  arrêter  la  pro- 
duttion  des  écailles , il  était  néceflàirc  d’y  joindre  la  poulliere  de  charbon  ; 
que  celle  - ci  empêche  la  furface  du  fer  d’être  trop  promptement  dedéchée  ; 
qu’elle  lui  redonne  de  la  matière  huileufe.  Nous  avons  alors  aflez  expliqué 
a quoi  fervait  cette  poudre:  mais  nous  voyons  de  plus  à prêtent  jufqu’à  quel 
tems  elle  doit  être  d’ufage  ; qu’elle  ne  l'ell  que  jufqu’à  ce  que  le  centre 
d’une  piece  ait  été  lülfilâmment  échauffé  pour  s’adoucir.  Si  dans  cet  inrtant 
on  pouvait  leparer  tout  le  charbon  qui  a été  mêlé  avec  les  os  , les  os  feuls  ne 
feraient  plus  écailler  le  fer.  Nous  verrons  pourtant  dans  la  fuite  , qu’il  y a un 
tems  où  la  poudre  de  charbon  deviendrait  nécelTaire  : elle  l'ell  au  commen- 
cement & à la  fin  de  l’opération. 

20.  Ce  n’cft  qu’à  mefure  que  les  faits  différent  fe  multiplient,  qu’on  peut 
multiplier  les  explications  lùres.  Il  m’était  arrivé  plulîcurs  fois  d’adoucir  du 
fer  fondu  dans  de  petits  creufets  pleins  de  feule  poudre  d’os  , fans  qu’il  s’y 
fût  écaillé  ; j’avais  cru  que  quelque  circonftance  particulière , difficile  à dé- 
mêler, avait  empêché  les  écailles  de  paraître.  Cette  circonlhmce  ett,  que  les 
petits  creufets  avaient  été  mis  au  feu  de  forge  ; le  centre  du  fer  y était  devenu 
chaud  au  point  de  s’adoucir  avant  que  les  écailles  euiTent  le  tems  de  fe  former 
fur  là  furface. 

2 t.  Nous  avons  répété,  & même  de  relie,  que  les  ouvrages  recouverts 
d’un  fimplc  enduit  peuvent  être  échauffés  vite  , & à quel  point  on  le  veut. 
En  continuant  des  eflais  fur  cette  maniéré  d’adoucir  . & toujours  avec  la  mine 
de  plomb  , je  ne  pus  voir  fans  furprife  combien  la  durée  de  l’opération  fe 
trouvait  abrégée  ; la  mine  de  plomb , que  je  croyais  au  moins  entrer  de  part 
dans  ce  grand  effet,  meparaillàit  une  matière  mcrveilleufe.  Je  voulus  elfayer 
en  quelle  qualité  elle  était  nécelTaire , proportionnellement  à l’épailfeur  du  fer; 
je  mis  par  degrés  des  enduits  moins  épais  fur  les  fers  que  je  voulais 
adoucir;  quelque  minces  que  fulfent  ces  enduits,  l’adoucilfcment  n’en  fut  ni 
moins  parfait,  ni  moins  prompt.  Enfin  je  rendis  l’enduit  auflî  mince  qu’il 
le  pouvait  être  , je  me  contentai  de  frotter  du  fer  avec  un  morceau  de  cette 
mine , comme  on  en  frotte  divers  ouvrages  de  fer  qu’on  veut  faire  paraître 
de  couleur  ardoifée.  Avec  cet  enduit,  le  plus  léger  de  tous  ceux  qu’on  pou- 
vait donner,  l’adouciifement  le  fit  auflî  bien  & auflî  vite  qu’il  s 'était  tou- 
jours fait. 

22.  Pour  lors  l’effet  de  la  mine  de  plomb  me  parut  trop  admirable  ; je 
commençai  même  à douter  s’il  devait  être  admiré , fi  je  ne  failàis  point  hon- 
neur à cette  matière  de  ce  qui  était  uniquement  l’ouvrage  du  feu.  J’expofai 
donc  au  feu  des  ouvrages  de  fer  fondu  , fans  être  aucunement  recouverts.  Je 
leur  fis  prendre  un  degré  de  chaleur  égal  à celui  qu'avaient  pris  ceux  qui 

Tome  Xf',  X 

. \ 


Digitized  by  Google 


IG2 


NOUVEL  ART 


avaient  été  enduits;  la  réuflitc  fut  la  même,  au  moins  par  rapport  à l’adow- 
ciilcmcnt  : ils  fortirent  du  feu  auiii  ailés  à limer  & auili  ailés  à percer  que 
les  autres. 

23.  C’est  donc  précifément  ou  au  moins  principalement  le  feu , qui  adoucit 
le  fer  fondu , & c’elt  la  force  du  degré  de  feu , qui  rend  le  fiiccès  de  l’opération 
plus  prompt,  & qui  peut  le  rendre  prompt  à un  point  furprenaut:  un  mor- 
ceau de  certaines  fontes,  épais  de  plus  d’un  pouce,  peut  être  rendu  limable 
en  moins  d’un  quart-d’heure,  li  on  emploie  une  chaleur  allez  violente. 

24.  V o 1 L X bien  du  chemin  fait  pour  arriver  au  lîmplc  & au  très-fimple, 
pour  arriver  où  nos  premiers  pas  devaient,  ce  lèmb'e,  nous  conduire;  les 
détours  nous  fout  fi  naturels,  qu’il  n’y  aurait  pas  de  quoi  s’étonner  que  j’en 
eulfe  tant  pris;  le  (Impie  nous  fuit,  ou  peut-être  plutôt  le  fuyons- nous  ; 
nous  portons  plus  volontiers  nos  regards  au  loin  qu’autour  de  nous  : mais 
notre  phénomène  n’était  pas  réellement  aulli  (impie  à découvrir  qu’il  l’eli  e;t 
apparence  ; trop  de  faits  concouraient  à le  cacher.  Le  feu  (cul  fuffit  pour  ôter 
à la  fonte  de  fer  route  lit  dureté;  quelle  difficulté  pouvait-il  y avoir  à en 
faire  l’épreuve  ? C’elt  qu’il  n’y  a que  certains  degrés  d’a&ion  du  feu  qui  pro- 
duiront cet  effet.  Qu'on  ne  faffe  prendre  au  fer  fondu , immédiatement  expofé 
au  feu , qu’environ  la  nuance  de  couleur  de  cerife  : on  aura  beau  continuer  la 
durée  de  ce  degré  de  chaleur,  on  n’adoucira  jamais  le  fer;  tout  au  plus 
diminuera  - 1 - 011  l'on  volume,  par  les  écailles  qui  s’en  détacheront.  Nous  avons 
dit  ailleurs  ( dans  la  première  édition')  que  ludion  immédiate  du  feu  ne  fuf- 
filàit  pas  pour  rendre  doux  le  fer  fondu.  Nous  devions  dire  fimplcmcnt, 
qu’une  certaine  action  du  feu  ne  fulfilàit  pas.  Les  contre -cœurs  des  chemi- 
nées des  plus  groificres  cuifiucs,  qui , après  avoir  relié  plufieurs  années  en 
place,  ont  conlèrvé  toute  leur  dureté,  prouvaient  le  peu  d’eificace  d’un  cer- 
tain degré  de  chaleur,  & rien  de  plus. 

2f.  La  première  fois  que  je  fongeai  à donner  quelqu’adouciffement  à notre 
métal , i’y  fus  déterminé  par  une  lettre  d’un  homme  d’efprit , que  Ion  emploi 
obligeait  d'être  fouvent  dans  les  forges.  I!  avait  fait  couler  de  beaux  vafes  de 
fer  qui  lui  étaient  inutiles,  par  l’impoliibilité  où  il  fe  trouvait  de  les  faire  ré- 
parer ; il  me  confulta  fur  ce  qu’il  pourrait  tenter  pour  les  rendre  traitables  ; 
l’idée  qui  me  vint , fut  de  lui  propofer  de  les  faire  recuire  immédiatement  dans 
Je  charbon  allume.  Avant  d’expolèr  fes  vafes  au  feu  , il  crut  figement  devoir 
commencer  par  une  épreuve  fur  des  morceaux  de  fonte  de  la  même  qualité 
que  celle  des  vafes.  Il  m’écrivit  dans  la  fuite,  qu’il  en  avait  fait  l’expérience 
fans  Iuccïs  ; (ans  doute  qu’il  n’avait  pas  donné  tout  le  degré  de  feu  que  cette 
fonte  exigeait  : alors  peu  inftruic  de  notre  nouvel  art,  je  n’infitiai  nullement 
fur  la  néceflîté  de  cette  circonlhnice. 

26.  Mais  l’expérience  des  contre -cœurs  de  cheminées,  & celle  que  je 
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viens  Je  citer , fuffifaient- elles  pour  nous  arrêter  ? Quoi  de  plus  vraifembla- 
ble  & de  plus  naturel , que  de  pcnfei  qu’un  degré  de  feu  plus  violent  pourra 
ce  que  ne  peut  un  plus  faible  ? Le  fer  réduit  en  barres , le  fer  le  plus  flexible  a été 
autrefois  fonte , & n’cil  devenu  fouple  qu’à  l’aide  d’une  opération  où  la  force  du 
feu  femble  tout  faire.  Mais  pour  adoucir  des  ouvrages  de  fer  fondu  , ou  n’a 
garde  de  les  réduire  à conliltance  de  pâte , & de  les  pétrir  ; on  fait  l’un  & 
l’autre,  pour  rendre  la  fonte  propre  à devenir  du  fer  en  barre.  L’exemple  pris 
de  cette  fonte  ne  prouve  donc  pas  fuffifamment  qu’on  puifle  adoucir  des  ou- 
vrages de  fer  fondu  par  la  feule  action  du  feu , en  leur  coniêrvant  leur  figure. 

Mais  en  finilFant  la  première  partie , nous  avons  rapporté  une  expérience  qui 
Ibmblait  prouver  fans  répliqué  qu’on  ne  doit  pas  attendre  d’adouciflement 
de  l’adtion  immédiate  du  feu  , quoique  violente  ; que  cette  action  même  peut 
rendurcir  de  la  fonte  déjà  adoucie;  je  veux  parler  de  celle  qui  nous  a appris 
que  les  plaques  de  fonte  dont  nous  formons  les  cailles  de  nos  fourneaux  de 
recuit,  avaient  une  furface  qui  s’adouciflîiit , pendant  que  l’autre  confervait 
fa  dureté.  Celle  contre  laquelle  la  compofition  était  appliquée  devenait  douce, 
pendant  que  celle  qui  était  touchée  immédiatement  par  un  feu , & un  feu  quel- 
quefois allez  violent  pour  les  fondre,  reliait  dure;  & ce  qui  eil  plus  encore, 
la  furface  adoucie  reprenait  fa  première  dureté  dans  un  autre  recuit,  lorl- 
qu’avant  de  le  faire  la  plaque  avait  été  retournée. 

27.  Enfin  l’on  ne  réduit  guere  de  fonte  en  fufion  dans  un  creufet,  fans  voir 
un  effet  qui  femble  prouver  contre  l’efficace  du  grand  degré  du  feu  par  rap- 
port à l’adoucilfement;  quoique  cette  fonte  ait  été  mife  dans  le  creufet  douce 
& limable , ordinairemeut  des  qu’elle  a été  refondue , on  la  trouve  exceffi- 
vement  dure,  en  entier  ou  en  partie,  foit  qu’on  l’ait  coulée  à terre,  foit  qu’011 
l’ait  retirée  du  creufet  avec  une  cuiller  rougie. 

28-  Nous  avons  vu  d’abord,  qu’un  degré  de  chaleur  médiocre  laide  à la 
fonte  toute  fa  dureté.  Nous  venons  de  voir  actuellement,  que  des  degrés  de 
chaleur  violens  & les  plus  violens  parailfent  donner  de  la  dureté  à la  fonte 
la  plus  douce.  Qp’y  a-t-il  de  plus  fingulier  que  certains  degrés  de  chaleur, 
moyens  entre  les  précédcns , foient  cependant  propres  à adoucir  cette  même 
fonte  , & à l’adoucir  très  - promptement  ? Quê  ces  phénomènes  nous  appren- 
nent au  moins  combien  il  eft  dangereux  de  tirer  des  conféqucnccs  trop  géné- 
rales des  expériences,  & qu’on  ne  doit  rien  en  conclure  que  pour  des  cas 
parfaitement  femblables  à ceux  qu’on  a éprouvés. 

29.  Il  y a donc  une  maniéré  d’adoucir  le  fer  qui  ne  demande  précifemcnt 
aucun  appareil  : c’elt  de  l’expofer  immédiatement  à un  feu  qui  lui  donne  un 
degré  de  chaleur  confidérable.  Au  refie , quoique  nous  ayons  vu  qu’un  trop 
grand  degré  de  chaleur  peut  produire  un  effet  contraire  à celui  qu’on 
veut , on  11e  doit  pas  être  inquiet  fur  la  difficulté  de  làilir  précifëment  les  dc- 
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grés  convenables  : i 'étendue  des  termes  entre  lcfquels  ils  fe  trouvent  cor*~ 
pris  elt  grande. 

30.  O.s  a peut-être  déjà  conclu  que  cet  expédient  fi  finiple  nous  débar- 
raflè  de  ces  enduits  qui  ont  été  le  but  de  nos  recherches  au  commencement 
de  ce  mémoire,  & des  recuits  de  la  première  partie.  Pourquoi  enduire  la 
fonte,  fi  elle  peut  être  adoucie  étant  fimplemcnt  expofée  au  feu  ? Le  vrai  clk 
pourtant,  qu'il  n’eft  que  certains  ouvrages  que  l’on  pourra  fe  difpenfer  de 
recouvrir  de  compofieion.  Expofés  nus  à l’ardeur  du  feu , ils  courront  toujours 
rifquc  de  s’écailler  ; au  lieu  que  bien  enduits , ils  11e  s’écailleront  pas.  Il  s’y 
formera  d’autant  plus  d’écailles , qu’on  voudra  les  adoucir  davantage.  Si  l’on 
ne  fe  propofe  que  de  1rs  rendre  limablcs,  fi  l’on  ne  fe  foucie  point  qu’ils  aient 
auprès  de  leur  furface  un  grain  de  fer  ou  d’acier,  on  pourra  les  adoucir  fans 
aucune  préparation.  Une  circonfiance  pourtant  fera  encore  néccflaire,  c’eft 
qu’ils  11c  fuient  pas  extrêmement  plus  épais  en  certains  endroits  que  dans 
d'autres , fins  quoi  les  endroits  minces  feraient  en  rifque  de  s’écailler  avant 
que  les  endroits  épais  fuirent  fuffifamment  doux. 

31.  M/us  il  e(t  toujours  certain  qu'011  pourra  fe  difpenfer  d’enduire  les 
ouvrages  unis  & mallifs.  Les  marmites  même  qui  feraient  forties  trop  épailfes 
du  moule,  tireront  un  avantage  des  écailles  -,  elles  en  deviendront  plus  minces. 
Au  contraire,  tous  les  ouvrages  qui  veulent  être  adoucis  à fond,  & qui  ont 
des  ornemens  qui  méritent  d'être  confervés  , exigeront  des  enduits. 

32.  Os  a penfé  avant  moi,  que  la  feule  aétion  du  feu  pouvait  être  capable 
d’ôter  à la  fonte  fit  dureté  : mais  je  ne  fais  fi  l’on  a reconnu  quel  degré  de  cha- 
leur était  néccifairc  pour  produire  cet  eifct.  On  a fait  recuire  à Couches  cil 
Normandie,  & à S.  Gervais  en  Dauphiné,  des  canons  de  fer.  Ce  qu’on  m’a 
rapporté  de  la  façon  dont  on  s’y  prenait  pour  les  chauffer,  me  lait  croire  que 
le  feu  qu’011  y employait  pouvait  à peine  faire  quclqu’imprefiion  d’adoucitfe- 
ment  fur  la  furface  de  ces  pièces  mallives.  L’idée  qu’011  avait  eue  de  recuire 
la  fonte,  était  probablement  venue  de  ce  qu’on  avait  vu  pratiquer  pour  ûter 
la  dureté  à l’acier  trempé.  Mais  il  y a bien  loin  du  degré  de  chaleur  ncccC. 
faire  dans  i’un  é<  dans  l’autre  cas  ; encore  doutai-je  fi  les  canons  euffent  été  dé- 
trempés jufqu’au  centre  par  le  recuit  qu’on  leur  donnait , s’ils  eulfent  été  d’acier 
bien  trempé. 

33.  Les  ouvrages  de  fer  fondu , recouverts  d’un  enduit  de  nature  à réfifter 
au  feu , ne  font  point  expofés  à s’écailler,  lors  même  que  leur  première  cou- 
che etl  parvenue  à l’état  de  fer  forgé,  pourvu  qu’ils  foient  pénétrés  d’une 
chaleur  allez  violente  : des  lôufrcs  tirés  continuellement  des  couches  inté- 
rieures, font  conduits  à la  couche  extérieure,  quand  ils  la  quittent!  quand  ils 
collent  de  la  pénétrer  intimement , ils  humectent  encore  là  furface.  L’enduit 
fait  la  fonction  d'un  chapiteau  d’alambic , contre  lequel  la  vapeur  huileufe  le 
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n Semble.  Otez  ce  chapiteau,  brifoz  l’enduit  j aulli-tôt  la  vapeur  s’évapo- 
rera : le  feu  , dont  elle  eft  la  pâture  , l’aura  bientôt  ablorbéc. 

$4.  Aussi  elt-ce  une  réglé  générale , qu’à  même  degré  de  feu,  que  pendant 
même  durée  de  teins , tout  fer , tout  acier  chauffé  dans  un  endroit  clos , n’écail- 
lera pas  en  comparaifon  de  celui  qui  elt  chauffé  dans  un  endroit  où  la  circu- 
lation de  l’air  & des  vapeurs  eft  plus  libre.  Que  l’on  chauffe  le  fer  fur  les 
charbons  ou  dans  un  creuiet  ouvert,  & qu’on  le  chauffe  dans  un  creufet  bien 
luté,  on  verra  toujours  cette  différence  : le  fer  du  crcufec  luté  s’écaillera  bien 
plus  lentement.  Les  loufres  ne  s’évaporent  point  de  dedans  ce  creuiet,  comme 
ils  s’évaporent  de  celui  qui  elt  ouvert.  11  en  eft  làns  doute  de  ces  foufres, 
comme  de  ceux  de  la  poudre  de  charbon,  qui  reltent  dans  les  creufets  bien 
bouchés  fins  fe  brûler. 

jf.  Le  fer  forgé  a moins  de  foufre  que  l’acier,  & s’écaille  plus  ailement, 
chauffe  au  même  degré  de  feu  & pendant  le  même  tems;  l’acier  quia  moins 
de  foufre  que  la  fonte  non  adoucie,  s’écaille  plus  promptement  que  la  fonce. 
Les  contre -cœurs  des  cheminées  durent  pendant  des  liecles,  & des  barres 
de  fer  ou  d’acier  expofées  à une  action  du  feu  un  peu  continue , font  bientôt 
détruites  entièrement  par  les  écailles  qui  s’en  détachent.  Toutes  les  fois  qu’on 
forge  les  barres , foit  de  fer , foit  d’acier , il  s’en  enlevé  Ibus  le  marteau  des 
écailles , quoiqu’elles  n’aient  pris  que  la  couleur  de  ccrife. 

36.  La  fonte  la  plus  dure,  la  plus  rebelle  à la  lime  & au  foret,  devient 
très -vite  en  état  de  céder  à l’un  & à l’autre  outil,  fi  elle  eft  expofée  à un 
feu  ardent,  foit  immédiatement,  foit  recouverte  d’un  léger  enduit:  bientôt 
elle  patfe  par  tous  les  ordres  de  grainure  grife.  Mais  fi  l’on  veut  pouffer  l’adou- 
cilfement  plus  loin,  fi  l’on  veut  lui  faire  prendre  le  grain  du  fer  forgé  , c’el*- 
à-dire  , des  lames  , alors  les  progrès  de  l'adoticiffèment  ne  font  plus  fi  rapides. 
Tel  morceau  aura  été  rendu  ailé  à limer  & à percer  dans  une  heure , qui , 
avec  cinq  à fix  heures  de  plus  du  même  feu,  aura  peine  à prendre  le  grain 
du  fer  forgé.  Plus  la  fonte  eft  chargée  de  foufres  & de  fels  , plus  il  eft  ailé  de 
lui  en  enlever  une  quantité  égale  dans  le  même  tems.  Quand  on  commence  à 
l’expofer  au  feu , elle  eft  prefque  noyée  dans  ces  matières.  Mais  quand  elle  en 
a perdu  une  certaine  quantité  , outre  qu’elle  a moins  de  quoi  fournir  à l’éva- 
poration , les  lèls  & loufres  qui  reltent  font  plus  difficiles  à détacher;  ce  fout 
ceux  qui  lui  font  le  plus  intimement  liés.  Nous  aurons  occafion  ailleurs  d’exa- 
miner quels  moyens  peuvent  fasiliter  le  dégagement  de  ce  qui  refte  de  fels 
ou  de  foufres  trop  tenaces.  Il  y a encore  une  raifon  fimple  de  ce  que  les 
premiers  progrès  de  l’adouciffement  font  fi  prompts:  mais  elle  ne  peut  être 
bien  entendue  que  dans  la  troilicmc  partie.  Nous  nous  fomrqes  bornés  dans 
ce  mémoire  , à faire  voir  que  l’atftion  du  feu  pouvait  feule  produire  l’adouci  11 
icment  de  la  foute,  & très -promptement  ; niais  que  ce  ferait  trop  que  d'en 
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en  n cl  nrc  qu’elle  peut  produire  le  plus  parfait  ado  licitement.  Nous  avons 
même  vu  que  cette  façon  d’adoucir  n’eft  bonne  que  pour  quelques  efpeces 
d’ouvrages  grofliers  j que  les  ouvrages  enduits  font  mieux  défendus  contre  les 
écailles.  Comme  cette  derniere  façon  d’adoucir  les  ouvrages  aura  même  de 
grandes  utilités  pour  la  pratique  de  notre  art , le  mémoire  fuivant  eft  unique* 
înent  deftiué  à traiter  de  ce  qui  a rapport  à la  maniéré  de  faire  les  meilleurs 
enduits , & aux  meilleures  maniérés  de  les  appliquer. 

SECOND  MEMOIRE. 

J) es  différentes  fortes  d'enduits  qu'on  peut  donner  aux  ouvrages  de  fef 
fondu , & de  la  maniéré  de  les  donner • 

37-  U*  ouvrage  de  fer  bien  enduit  eft  renfermé  dans  une  efpece  de 
creufct  dont  les  parois  Ibnt  très  - minces  & exactement  moulées  fur  cet 
ouvrage.  Nous  avons  remarqué  qu’il  ne  fuftit  pas  à cette  forte  de  creufèt, 
comme  il  fuffit  aux  autres , de  bien  réfifter  au  feu  ; il  faut  encore  que  ce  foit 
finis  diminuer  ou  fans  augmenter  plus  de  volume  que  le  fer  qu’il  renferme  ; 
autrement,  il  s’y  fera  des  fentes,  des  gerçures  qui  permettront  au  feu  d’atta- 
quer le  métal,  de  le  faire  écailler. 

38.  Les  gerçures  font  d’autant  plus  à craindre  qu'elles  font  plus  grandes  ; 
mais  les  petites  même  font  dangereufes , ne  laitMent  - elles  le  fer  à décou- 
vert que  de  la  dixième  partie  d’une  ligne.  Un  défaut  qui  aurait  fur  l’ouvrage 
fi  peu  d’cteiidue  , ferait  à négliger  : mais  cette  petite  fente  produirait  par  la 
fuite  des  défauts  plus  confidérables.  Le  fer  ne  s'écaille  pas  feulement  à l’en- 
droit découvert;  il  commence  à s'écailler  par -là;  l’écaille  enfuite  gagne  infen-  • 
fiblement  plus  loin  ; le  feu  continué  la  peut  faire  aller  très  - avant.  La  fente  de 
l’enduit  eft  une  efpece  de  cheminée , par  laquelle  les  foufres  des  parties  voi- 
fines  s’élèvent  avec  trop  de  facilité  ; il  fe  fait  donc  une  écaille  qui  occupe  bien 
plus  d’efpace  que  l’ouverture  qui  y a donné  lieu  : deflous  cecte  première 
écaille  il  s’en  produit  une  fécondé.  Mais  ce  n’eft  pas  feulement  en  cpaiifeur 
qu’elles  fe  multiplient  ; celle  qui  eft  formée  occafionnc  lanailfance  de  quantité 
d’autres;  tantôt  c’eft  qu’étant  un  fer  brûlé,  elle  occupe  moins  de  volume  , 
par  conléquent  elle  permet  au  feu  de  s’infiiiuer  plus  avant  fous  l’enduit  ; 
tantôt  au  contraire  , & c’cft  même  le  cas  le  plus  commun , cecte  écaille  fè 
gonfle  , elle  prend  plus  de  volume  que  n’en  avait  le  fer  donc  elle  eft  faite  ; en 
fe  gonflant , elle  brife  l’enduit  en  d’autres  endroits  , ou  au  moins  augmente  les 
ouvertures  déjà  Lûtes.  Ce  phénomeue  eft  remarquable , & n’eft  pas  aufli  facile 
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à expliquer  que  le  premier  ; car  les  écaiiles  s’éloignent  confidérablement  de  la 
malle  de  fer , dont  elles  étaient  ci  - devant  des  parties.  Quand  on  tire  cette 
malle  du  feu,  elle  parait  beaucoup  plus  grolfe  que  quand  elle  y a été  mife: 
que  tout  fer  brûlé  forme  des  ccaillcs  , une  malle  dure,  callante,  non  forgea- 
ble  , une  efpccc  de  demi  - \ itrification  , cela  eft  aifé  à imaginer  ; il  n’eu  eft  pas 
de  même  de  l’écartement  où  lé  trouvent  ces  écailles.  On  ne  peut  l’attribuer 
qu’à  des  bouillonnemens  qui  lé  font  faits  à la  furface  du  fer;  les  lôufres  ne 
s’en  échappent  pas  toujours  aufli  paifiblement  qu’on  pourrait  fe  l’imaginer  î 
prêts  d'abandonner  le  fer  , ils  fe  raréfient  beaucoup  ; ils  produiront  des  effets 
pareils  à ceux  que  produifent  l’eau  ou  l’air  , qui  tendent  à fortir  d’un  maron 
qui,  s'échappant  avec  irnpétuofité,  en  rompent  la  coque;  nous  avons  vu 
quelque  choie  de  pareil  dans  le  fer  qui  eft  converti  en  acier:  nous  avons  parlé 
ailleurs  des  bulles  confidérables  qui  fe  forment  fur  fa  furface , & qui  la  ren- 
dent raboteufe. 

39.  Ajoutons  encore  une  remarque  à ce  que  nous  avons  dit  des  écaii- 
les. Celles  qui  fe  forment  fur  le  fer  expofé  au  feu  immédiat , ou  fur  le  fer  mal 
recouvert  par  les  enduits  , font  bien  moins  mauvaifes  que  celles  qui  fe  for- 
ment fur  le  fer  renfermé  dans  des  creuléts  avec  les  os  : elles  font  auffi  de 
deux  elpeces  différentes  ; celles  de  la  première  fout  des  lames  minces  pofées 
par  étages  les  unes  fur  les  autres  ; celles  de  la  fécondé  efpece  ne  font  qu’une 
feule  écaille  compaélc,  qui  a l’épaiffeur de  plufieurs  réunies.  Cette  derniere 
écaille  tient  quelquefois  fi  obftinément  au  fer,  que  les  coups  de  marteau  ont 
peine  à l’en  détacher , & les  autres  en  font  féparées  par  des  coups  légers.  La 
différente aéhvité  du  feu  qui-a  formé  les  unes  & les  autres,  eft  la  caufè  de 
leur  différence:  où  lesfoufres  s’échappent  plus  doucement  & plus  impercep- 
tiblement, l’écaille  eft  graduée  infenfiblcment  & par  degrés  , dont  le  dernier 
eft  prefquc  fer  ; il  n’ell  donc  pas  étonnant  que  la  partie  la  plus  intérieure  de 
cette  écaille  fuit  bien  attachée  au  fer  même.  La  caul'c  de  la  liaifon  des  autres 
couches  les  unes  aux  autres  eft  la  même:  voilà  aulfi  pourquoi  il  ne  le  fait 
ordinairement  qu’une  feule  écaille  , mais  épailfe  , fur  le  fer  chauffé  au  milieu 
des  poudres  d’os  , ou  des  compofitions  dont  le  charbon  a été  brûlé  ; au  lieu  que 
ces  écailles  font  minces  par  étages  les  unes  fur  les  autres , & fouvent  trés- 
écartées  les  unes  des  autres,  lorlqu’elles  ont  été  produites  fur  le  fer  mal 
enduit  ou  fur  le  fer  chauffé  immédiatement.  L’aélion  du  feu  plus  puidante 
dans  ces  deux  derniers  cas , a produit  des  dilatations  plus  fùbitcs  dans  les 
foufres,  & la  couche  qui  a commencé  à brûler  a toujours  brûlé  vite  Si 
entièrement. 

40.  Quelle  que  (oit  au  refte  la  caufe  de  la  formation  de  ces  différentes 
écailles,  ce  qui  nous  importe  à prélènt  eft  de  les  empêcher  de  le  former. 
Si  pour  cela  d’cmpcchcr  que  la  flamme  ne  puiffe  toucher  immédiatement 
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notre  fer.  De  toutes  les  matières  dont  j’ai  elfayé  de  faire  des  enduits  propres 
à produire  ce  dernier  effet , il  n'en  elt  point  qui  m’ait  mieux  réuffi  que  la 
mine  de  plomb  ; j’ai  pourtant  tenté  diiférens  mélanges , foit  pour  épargner 
cette  matière , foit  pour  l’employer  plus  commodément  ; je  vais  les  rappor- 
ter, afin  qu’on  fâche  ceux  qui  m’ont  paru  les  meilleurs,  & que  s’il  vient 
dans  l’idce  de  fc  fervir  de  quelques  autres  enduits  auxquels  je  n'aie  pas  penle , 
on  puilfe  prévoir  s’ils  méritent  d’être  eifayés. 

l1}.  Au  lieu  d’employer  lamine  de  plomb  feule,  je  l’ai  mêlée  avec  de  la 
farine,  afin  d’en  faire  une  pâte  qui  eût  plus  de  corps  , qui  s’attachât  au  fer 
plus  promptement  & plus  fortement. 

2°.  Pour  la  même  vue  , au  lieu  de  délayer  la  mine  de  plomb  avec  de  l’eau , 
je  l’ai  détrempée  avec  une  eau  très- chargée  de  colle- forte.  Dans  l’une  & 
dans  l’autre  expérience , la  mine  sert  un  peu  mieux  attachée  fur-le-champ  , 
qu’elle  n’eût  fait  fi  elle  eut  été  fimplement  détrempée  avec  l’eau  ; mais  le  petit 
avantage  qui  revient  de  là,  cil  peut-être  plus  que  balancé  parmi  inconvé- 
nient: l’enduit  alors  ne  réfifte  pas  au  feu  fi  parfaitement. 

3°.  Pour  remplir  encore  les  vues  des  deux  expériences  précédentes , Sc 
en  même  tems  pour  épargner  la  mine  de  plomb , je  l’ai  mêlée  en  propor- 
tions différences  avec  de  la  terre  à creufct  de  diverfes  efpeces  , comme  font 
la  glaife  ordinaire  , la  terre  à pots  de  verrerie , & d’autres  terres  qui  foutien- 
nent  le  feu  fans  fe  fondre,  ou  qui  ne  fe  fondent  qu'à  un  degré  de  feu  très- 
violent.  Dans  quelques-uns  de  ces  mélanges  j’ai  mis  trois  parties  de  terre 
& une  de  mine  de  plomb;  dans  d'autres,  deux  parties  de  terre  & une  de 
mine  de  plomb  ; dans  d’autres  , parties  égales  de  mine  de  plomb  & de  terre. 
Dans  d’autres  eflitis  j'ai  fait  dominer  la  mine  de  plomb  , comme  j’avais 
fait  dominer  la  terre  dans  la  plupart  des  elfais  précédens  ; c’eft  - à - dire  , 
que  j’ai  tantôt  employé  deux  parties  de  mine,  tantôt  trois  parties,  tantôt 
quatre  parties  , tantôt  cinq  , & une  de  terre.  Il  n’eft  aucun  de  ces  effais  , qui 
n’ait  donné  des  enduits  donc  on  peut  fe  fervir  : mais  plus  on  y fait  entrer 
de  terre  , & plus  ils  demandent  à être  féchés  lentement , & féchés  à fond  ; & 
plus  ils  craignent  la  grande  chaleur.  Quand  pourtant  on  ne  mettra  qu’un 
quart,  ou  qu’un  cinquième  , ou  un  fixieme  de  bonne  terre  , loin  qu’elle  fade 
du  mal,  elle  donnera  à la  mine  de  plomb  une  confiftance  qui  fera  avanta- 
geufo  à l’enduit.  Le  défaut  de  l’enduit  qui  cft  de  feule  mine  de  plomb,  e(l 
de  moins  réfifter  aux  feottemens , tels  que  ceux  de  charbons  contre  les  pièces, 
ou  des  pièces  les  unes  contre  les  autres:  au  moyen  de  la  terre,  un  enduit 
prend  plus  de  confiftance , & réfifte  mieux  à ces  frottemens. 

4°.  Puifque  toute  matière  qui  na  fe  retire  point  au  feu , cft  , par  cela 
même , propre  à faire  des  enduits  , le  fable , le  pur  fable  ferait  en  état  de 
produire  l’effet  que  nous  cherchons , s’il  ne  lui  manquait  de  prendre  la 
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liaifon  d’une  pâte.  Ses  grains , quoique  mouillés , ne  font  point  une  tnnflê 
continue;  la  grotfeur  de  ces  mêmes  grains  en  eft  U caufe.  La  ténacité  de 
l’eau  n’eft  pas  fuffifantc  pour  tenir  de  lî  gros  grains  joints  enfemble  ; de  la 
colle  - forte  réunirait  mal  des  blocs  de  pierre  , & tiendrait  des  graviers  bien 
liés.  J’ai  fait  piler  du  fable  extrêmement  fin  ; j’ai  fait  piler  de  même  du  caillou. 
De  ces  matières  fines  détrempées  avec  de  l’eau , j’ai  cotnpolé  des  pâtes  dont 
j’ai  enduit  divers  ouvrages  de  fer  fondu  ; elles  ont  féché  (ans  fe  fendre  , elles 
ont  pris  toute  la  conlillance  néceflaire.  Cet  enduit  a parfaitement  rélifté 
au  feu , & a bien  défendu  les  ouvrages  ; enlbrte  qu’il  peut  être  employé 
avec  fuccés  dans  les  endroits  où  la  mine  de  plomb  manquera  , & où  elle  fera 
cherc.  Il  y a pourtant  une  remarque  à faire , qui  donne  encore  l’avantage  à 
l’enduit  de  mine  de  plomb  fur  ceux  de  nos  poudres  de  fable  & de  caillou. 
Ces  derniers  11e  fe  raccourcillènt  pus  plus  que  l’autre  ; ils  font  aufli  difficiles  à 
fondre  qu’il  en  eft  befoin  , mais  le  feu  lie  trop  fortement  leurs  parties.  Je 
n’euffe  pas  cru  qu’il  pût  y avoir  en  cela  du  trop  , fi  l’expérience  11e  me  l’eût 
fait  voir.  Concevons  que  nos  grains  de  fable  font  réunis , qu’ils  font  corps 
comme  les  parois  d’un  cfeufet;  alors  ils  défendent  bien  le  fer:  mais  que  le 
fer  qu’ils  couvrent  vienne  à fe  courber , ce  fer  acquerra  du  côté  convexe 
une  furface  plus  grande  que  celle  qu’il  a du  côté  concave  ; l’enduit,  dont  les 
grains  feront  bien  liée , fe  briièra  du  côté  convexe  ; il  s’y  fera  quelque  part 
une  fente  d’une  largeur  proportionnelle  à l’augmentation  qu’aura  acquife  la 
furface  du  fet  qu’il  couvrait.  Cette  fente  ne  ferait  pas  conlidérable  & ferait 
un  petit  mal  : mais  la  liaifon  des  grains  entr’eux  en  produit  un  plus  grand  j 
elle  eft  caufe  que  l’enduit  qu’ils  forment  peut  fe  foutenir  feul;  il  11e  fuit  pat 
le  fer  pendant  qu’il  fe  plie  : de  forte  qu’entre  cet  enduit  & le  fer  il  refte  un 
vuide  où  la  flamme  s’introduit  & produit  des  écailles  fur  la  furface  du  fer  , 
qui  par  la  fuite  foulcvent  l’enduit  de  plus  en  plus , & enfin  le  font  tomber. 
Les  parties  de  la  mine  de  plomb,  au  contraire  , ne  lé  lient  point  enfemble 
tant  que  la  chaleur  n’eft  pas  exceflive;  elles  11e  fe  foutiennent  point  les  unes 
les  autres;  elles  n’ont  d’autre  appui  que  le  fer  même:  quelqu 'inflexion  qu’il 
prenne  , elles  la  fuivent;  leur  liaifon  n'ert  que  telle  qu’il  faut  pour  les  faire 
tenir  les  unes  contre  les  autres  , & trop  faible  pour  réfifter  à une  force  lé- 
gère qui  tend  à les  faire  glifler:  d’ailleurs  elles  gliilènt  aifément  les  unes  fur 
les  autres  , parce  qu’elles  font  pintes , qu’elles  font  chacune  de  petites  lames. 

5°.  Létale  eft  une  matière  rare  en  quelques  pays,  très-commune  dans  d’au- 
tres ; dans  ceux  - ci  on  pourra  s’en  fervir  avec  fuccés,  comme  de  la  mine  de 
plomb,  après  l’avoir  fait  réduire  en  poudre;  cette  poudre  aura  toutes  les 
propriétés  qu’on  veut  à nos  enduits.  Que  ceux  qui  ne  connaiflcnt  pas  aflez 
ce  minéral , ne  le  confondent  point  avec  le  gypfe  qui  a la  tranfparcnce  du 
Tome  XV.  Y 
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talc  , mais  qui  en  diffère  parce  qu'il  cil  très  - calcinable  , & que  létale  ntH’cft 
point.  ( I ? ) 

6«.  | '.il  cfl’uvé  d'enduire  avec  de  la  craie  : les  enduits  de  cette  matière  s'éten- 
dent ailémciit  ; comme  les  parties  n’ont  pas  beaucoup  de  liaiton  enfcmble,  elle 
parait  avoir  la  propriété  qui  nous  a fait  préférer  la  mine  de  plomb  aux  pou- 
dres de  fable  & de  caillou  : mais  elle  l’a  , cette  propriété , à un  trop  haut  degré  ; 
elle  l’a  même  d’autant  plus  qu’elle  cil  reliée  plus  long -teins  au  feu  ; elle  s’y 
calcine  ; la  calcination  divife  & fubdivife  les  grains  à un  tel  point  qu’ils  11’oiit 
plus  allez  de  liaifon  enfeniblc  : alors  une  infinité  d’accidcns  peuvent  la  faire 
tomber:  des  bouillonncmcns  y futHfcnr. 

La  chaux  que  j'ai  aulfi  employée  , a les  mêmes  défauts  que  la  craie  , 
puiique  la  craie  n’a  ces  défauts  que  parce  qu'elle  devient  chaux.  J’ai  voulu 
mêler  de  la  chaux  non  éteinte  avec  la  mine  de  plomb:  l’enduit  elt  tombé  en 
poudre  en  léchant;  il  n’a  eu  nul  corps. 

8°.  Je  n’avais  garde  d’oublier  la  poudre  d’os , je  m’en  étais  bien  trouvé  ail- 
leurs. Dés  qu’on  lui  donne  allez  de  liaifon  pour  en  compofer  des  coupelles.il  n’y 
avait  nul  doute  qu’on  pût  la  rendre  propre  à bien  tenir  fur  le  fer.  Je  l’ai  fait 
réduire  en  poudre  extrêmement  tïnc:  clic  a , comme  la  mine  de  plomb  & le 
lablc , la  propriété  de  11e  fe  point  raccourcir  en  féchant  ; mais  elle  a le  défaut 
des  fables  de  n’avoir  pas  de  grains  bien  propres  à glitTcr  les  uns  fur  les  autres. 
D’ailleurs,  dans  les  épreuves  que  j’ai  faites  , clic  m’a  paru  faire  écailler  le  fer, 
lors  même  qu’elle  le  recouvre  bien.  Elle  fe  làifit  trop  des  matières  huileufes 
qui  viennent  à là  furfacc.  J’ai  tenté  ii  la  poudre  d’os  mêlée  en  parties  égales 
avec  la  mine  de  plomb  ne  réuffirait  pas  mieux.  L’enduit  qui  en  été  fait  ne 
m’a  pas  paru  tenir  allez  bien  fur  le  fer. 

9°.  J’ai  mêlé  avec  de  la  mine  de  plomb , de  la  poudre  de  caillou  , ou  de  la 
poudre  de  fable  : ces  deux  poudres  étaient  très  - fines  ; elles  avaient  été  palfées 
à l’eau.  L’enduit  qui  en  a été  compofé  s’elt  fort  bien  foutenu. 

io°.  Au  mélange  précédent  j’ai  ajouté  une  demi -partie  de  verre  en  pou- 
dre; & cela  afin  qud  l’enduit  eût  du  corps  & de  la  flexibilité  en  même  teins. 


(«D  Le  tatc  .vie  gypfe  font  deux  folfiles 
très -diffërens.  Voyez  la  Minéralogie  de 
\C  aller! us,  celle  de  Valmont  de  Bonis»  & 
les  t'Ieniens  doryclologit  de  Bertrand.  L'au- 
teur ne  de  ligne  point  quelle  forte  de  talc  il 
a employé  : il  y en  a de  diverfes  fortes  , on 
donne  même  le  nom  de  talc  à des  fubftan- 
ces  dont  les  propriétés  font  fort  differentes. 
Il  y a du  talc  blanc  en  petites  lames , du 
talc  jaune  en  feuillets  minces , du  talc  ver. 


dàtre  en  feuillets  courts,  celui-ci  eft  appelle 
talc  de  Vende , du  talc  glacé  en  maflè 
opaque  , du  talc  (léatite  blanchâtre  en  pe- 
tites lames,  celui-ci  eft  appelle  craie  de 
Brianqon , du  talc  noirâtre  qui  reffemblc  un 
peu  au  crayon  noir  dont  nous  avons  déjà 
parlé.  En  général , tous  les  talcs  appartien- 
nent à la  elad’e  des  pierres  argilleufes  qui 
réftftem  au  feu , que  l’on  numiue  réfrac- 
taires. 
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lorfque  le  verre  ferait  ramolli  par  l’ardeur  du  feu  : cet  enduit  a fort  bien  tenu. 
Si  le  verre  qu’on  emploie  n’elt  pus  alfez  fondant,  on  pourra  faire  entrer  dans 
l’enduit  un  peu  de  Ici  de  foude  ou  de  borax  i niais  il  n’en  faudra  que  bien  peu. 

il0.  A trois  parties  de  mine  de  plomb,  j’en  ai  ajouté  une  de  poudre  de 
verre.  L’enduit  qui  en  a été  fait , ne  m’a  pas  paru  prendre  alfez  de  confiftance- 
Pour  lui  en  donner  alfez  , il  aurait  demandé  qu’on  y eût  joint  un  peu  de  fel 
propre  à faire  fondre  le  verre. 

12°.  Dans  un  autre  enduit , la  craie  & la  mine  de  plomb  ont  été  mêlées  à 
parties  égales  : celui-ci  s’elt  très -mal  foutenu,  & a été  un  des  plus  mauvais 
que  j’aie  elfayés. 

130.  J’ai  mêlé  du  fable  commun  en  parties  égales  avec  la  glaife  ; & pour 
donner  du  corps  au  mélange  , j’ai  fait  bien  pétrir  le  tout  avec  de  la  bourre. 

149.  Dans  une  autre  épreuve,  j’ai  fait  ajouter  à la  pâte  ci- dodus,  du 
verre  en  poudre.  L’enduit  a bien  tenu  dans  l’un  & dans  l’autre  cas  ; mais  il 
11e  m’a  pas  paru  alfez  exactement  appliqué  fur  le  fer  ; il  s’elt  formé  quelques 
écailles:  peut-être  qu’après  que  la  bourre  eft  brûlée,  l’enduit  relie  trop 
Ipongieux , & laide  trop  échapper  les  foufres. 

150.  Les  pots  de  grès  pilés  donnent  un  ciment  propre  à faire  de  bons 
creufets,  lorfqu’on  en  mêle  fuffilàmment  avec  de  la  terre  glaife.  J’en  ai  mêlé 
beaucoup  avec  très  - peu  de  cette  terre  : l’enduit  qui  cil  a été  fait  a très  - bien 
réfifté  au  feu  i mais  il  n’a  pas  cette  flexibilité  que  nous  avons  vantée  dans  ce- 
lui de  mine  de  plomb.  D'ailleurs  , comme  011  ne  peut  donner  de  liaifon  à ce 
ciment  fins  employer  beaucoup  de  terre,  il  faudrait  faire  fécher  l’enduit  très- 
lentement. 

1 6P.  Enfin  , j’ai  pris  de  ce  fable  gras  dont  on  fait  les  luts  ordinaires , de  ce 
fable  qui  naturellement  elt  mêlé  avec  une  terre  qui  a de  la  confiftance  i j’en  ai 
recouvert  diderens  ouvrages.  ( 14  ) Cet  enduit  a très -bien  tenu  : il  vaut  les 
enduits  les  plus  recherchés,  tant  qu’il  ne  s’agira  que  de  grod’es  pièces  peu  cil 
rifque  de  fc  tourmenter  & de  fe  plier  au  feu.  Il  défend  bien  les  ouvrages  ; il 
les  conlcrve  fans  écailles , même  après  qu’ils  ont  pris  le  cordon  & le  grain 
de  fer  forgé. 

41.  Pour  tous  les  ouvrages  épais  & malffs  , il  fuffira  donc  de  les  couvrir 
de  lut,  comme  les  chymiftes  en  couvrent  différens  vafes  avant  de  les  mettre 
au  feu.  Le  fable  dont  on  fera  ce  lut  fera  un  fable  gras  : que  pourtant  la  terre 
11’y  domine  pas  trop  ; il  ferait  en  rifque  de  fe  fendre  : & qu’on  ait  de  plus  l’at- 
tention de  faire  parfaitement  lécher  cet  enduit  avant  de  le  mettre  au  feu. 

42.  Au  lieu  d’un  enduit,  on  en  donnera  deux  aux  ouvrages  qui,  à caufe 
de  leur  épaiiTeur  , doivent  rcltcr  du  tems  au  feu.  Le  premier  ne  fera  que  de 

(14)  Il  s’agit  de  fables  mêlés  avec  des  terres  argilleufcs  qui  récitent  au  feu. 
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poudre  de  charbon  délayée  avec  de  l’eau , ou  quelque  liqueur  plus  vifqueufe; 
une  eau  de  gomme  , une  colle  claire  peut  être  employée  pour  la  délayer. 
Sur  ce  premier  enduit  on  appliquera  le  fécond  qui  fera  luit  d’une  matière 
capable  de  rélîller  au  feu.  Les  ouvrages  aiiifi  doublement  enduits  s’adouci- 
ront plus  vite  que  ceux  des  crcufets,  & ne  s'écailleront  pas  davantage. 

45.  Pour  les  ouvrages  minces,  pour  tous  ceux  qui  courent  rifque  de 
plier , Iorfquc  la  chaleur  les  aura  ramollis , on  choifira  quelqu’un  des  en- 
dui’s  dont  nous  avons  parlé  ci-dcvant.  Nous  en  avons  indiqué  pluficurs 
qui  font  excellons  ; on  emploiera  par  préférence  ceux  dont  les  matières  feront 
plus  aifées  à trouver  dans  l’endroit  où  l’on  aura  fait  fon  établitlement. 

44.  Une  règle  générale,  c’clt  de  proportionner  la  force  du  lut  au  degré 
du  feu  qu’on  veut  employer,  c'elt -à-dire,  de  compofcr  lin  lut  plus  difficile 
à fondre , félon  que  les  ouvrages  doivent  fouifrir  une  plus  longue  & une 
plus  violente  chaleur.  La  mine  de  plomb  peut  en  foutenir  une  affez  con- 
fidérable,  & étant  refroidie,  paraître  avec  fa  première  couleur  noirâtre.  Mais 
fi  le  degré  de  chaleur  qui  a agi  fur  clic  a eu  un  certain  degré  de  force; 
refroidie  , elle  cft  d’une  couleur  rougeâtre  femblable  à celle  de  certains  pots 
de  terre  cuite.  Plus  les  nuances  que  le  feu  lui  a fait  prendre  font  rouges, 
& plus  l’enduit  qu’elle  forme  cil  en  rifque  de  tomber  en  écailles. 

4f.  La  mine  de  plomb  produit  un  effet  qui  tient  quelque  choie  de  celui 
de  la  poudre  de  charbon  , & a l’avantage  de  ré  filer  au  feu  ouvert;  ce  ne 
ferait  pas  une  mauvaife  pratique  que  celle  d’enduire  légèrement  les  pièces 
de  mine  de  plomb  , & de  recouvrir  ce  premier  enduit  d’un  lut  d’une  terre 
extrêmement  fablonncufe. 

46.  Dans  tout  ce  qui  cil  de  pratique , l’épargne  du  teins  mérite  grande  atten- 
tion; rien  de  plus  fimple  que  d’enduire  nos  ouvrages  de  fer  fondu.  Cepen- 
dant il  y a deux  maniérés  de  le  faire,  dont  l’une  ell  bien  plus  expéditive 
que  l’autre.  La  première , qui , quoique  commode,  ell  la  plus  longue , c’ctl 
de  préparer  , la  pâte  dont  011  veut  faire  l’enduit , de  telle  confiflance  qu’on 
puilfc  la  prendre  , & l’étendre  avec  un  pinceau  ; en  frottant  ainfi  une  piece 
avec  le  pinceau , on  lui  donne  une  couche  : on  taille  lécher  cette  première 
couche,  fur  laquelle  on  en  applique  enfuite  une  fécondé,  & fur  celle-ci  une 
troiliemc.  O11  donnera  plus  ou  moins  de  couches , félon  l’cpaiffeur  qu’on 
veut  â l’enduit,  & auffi  fuivant  que  la  matière  de  cet  enduit  était  plus  ou 
moins  épaiffe  lorfqu’on  l’a  étendue.  Mais  la  réglé  générale  ell  toujours  de 
ne  laiffer  rien  à découvert,  de  repaffer  fur  les  endroits  qu’on  a touchés  né- 
celfaircment  pendant  qu’011  enduilait  l’ouvrage.  Il  y en  a certains  à qui  il 
fera  plus  commode  de  11e  donner  d’abord  qu’une  demi -couche  ; c’e(l-à-dire, 
qu’on  n’étendra  chaque  couche  que  fur  une  moitié  de  l’ouvrage  , on  la  laiifera 
lécher  avant  de  la  continuer  fur  le  côté  oppolé  à celui  où  elle  a été  mile. 
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47.  J'ai  éprouvé  une  autre  manière  d'enduire  , incomparablement  plus 
prompte  que  celle  d’enduire  au  pinceau,  fur-tout  lorfqu'il  s’agira  de  pièces 
ou  petites  ou  d’une  groifeur  médiocre;  c’cft  de  les  plonger  fimpicmentdans  la 
compolîtion,  d’appliquer  l’enduit  par  immerlion , comme  les  financiers  ap- 
pliquent l’émail  fur  leurs  terres.  La  matière  dont  il  doit  être  fait,  n’aura 
alors  que  la  conlillance  d’une  bouillie  claire. 

48.  Le  grand  fecret  pour  employer  le  tems  des  ouvriers  le  plus  avait, 
tageufement  qu’il  cil  poflible,  eft  d’occuper  autant  qu’on  peut  les  mêmes  à 
faire  les  mêmes  ouvrages , fans  les  détourner  pour  d’autres  d’une  autre  et 
pece.  De  la  vient , par  exemple , que  nous  avons  des  épingles  à fi  bon  mar- 
ché. Selon  ce  principe,  on  attendra  à donner  les  enduits  jufqu’à  ce  que 
l’on  ait  affez  d’ouvrages  fondus  pour  en  remplir  le  fourneau.  L’endroif  où 
on  y travaillera , fera  une  cfpecc  d’attelier  particulier.  Dans  cet  attelier , l’on 
aura  un  ou  plufieurs  baquets  remplis  de  la  bouillie  claire  dans  laquelle  les 
ouvrages  doivent  être  trempés.  Dans  le  même  endroit  il  y aura  différentes 
tables  rangéès  tout  autour  des  murs;  fi  celles-là  même  ne  fuffifent  pas,  on 
en  difpofera  en  allée.  A melùrc  qu’une  picce  aura  été  plongée  dans  la  bouil- 
lie , on  la  pofera  fur  la  table.  Ce  travail  pourra  occuper  deux  hommes  ; l’un 
fera  chargé  de  remuer  de  teins  en  tems  cette  bouillie  avec  un  bâton  ,afin  que 
les  grains  11e  fe  précipitent  pas  au  fond  ; le  même  trempera  les  ouvrages  dans 
la  bouillie  ; il  donnera  aulfi  - tôt  la  piece  qui  vient  de  recevoir  une  couche  au 
fécond  ouvrier,  pour  la  porter  lùr  les  tables.  Celui-ci,  en  prenant  une  piece, 
en  donnera  une  autre  à enduire , & ainfi  de  fui.e. 

49.  Le  travail  conduit  avec  cet  ordre,  ira  extrêmement  vite:  quelque 
quantité  d’ouvrages  qu’on  ait,  bientôt  on  les  aura  tous  fait  paffer  parles  ba- 
quets ; mais  chaque  piece  aura  à y puilbr  plus  d’une  fois  , & cela  parce  qu’à 
chaque  fois  elle  ne  prendra  qu’une  couche  bien  mince,  fi  la  compofition  eft 
liquide , ce  qui  eft  le  mieux.  Il  ferait  inutile  de  donner  une  féconde  couche 
avant  que  la  première  eût  pris  de  la  confiftance.  On  pourra  cependant  conti- 
nuer le  travail  fans  interruption  au  moyen  d’un  expédient  affez  fiinple  : c’en 
de  difpofer  des  réchauds  de  feu  fous  les  tables  , d’efpace  en  efpace  ; ou  de  difl 
pofer  fous  ces  tables  des  efpeces  de  grils  qui  foutiendront  quelques  charbons 
allumés.  Le  feu  en  fera  plutôt  fou  effet , fi  les  deffus  des  tables  font  minces  : 
ils  pourront  être  des  plaques  de  fonte  ; mais  l’épaiffcur  de  la  tôle  forte  leur 
fuffira.  Ces  plaques  feront  percées  de  quantité  de  trous  , afin  que  la  chaleur 
'des  réchauds  parvienne  plus  aifément  jufqu’aax  pièces.  Cet  attelier  pourrait 
être  une  efpcce  d’étuve  ; cependant  les  ouvriers  travaillent  toujours  avec  peine 
dans  les  ctuves,  & nos  réchauds  donneront  une  chaleur  fuffifante.  Quand  les 
dernières  pièces  auront  reçu  une  couche  , les  premières  fc  trouveront  allez 
lèches  pour  en  recevo  ir  une  fécondé. 
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fo.  Qu’on  ne  me  demande  point  que  je  détermine  le  nombre  des  couches 
néceliaires  j il  dépendra  de  la  confifiance  de  la  bouillie.  Je  ne  {aurais  même 
déterminer  lepaillcur  que  doit  avoir  tout  l’enduit  î il  convient  qu’il  en  ait  plus 
ou  moins,  félon  la  matière  dont  on  l’aura  fait.  Quelques  remarques  tiendront 
peut- être  lieu  de  réglés  plus  précifcs.  Si  l’enduit  était  extrêmement  mince,  il 
11c  fuffiraitpas:  fi  on  frotte  fimplcment  un  ouvrage- de  fer  avec  de  la  mine  de 
plomb,  on  lui  donne  le  plus  mince  de  tous  les  enduits  ; mais aulTî  on  ne  le  met 
pas  à l’abri  des  écailles.  Une  couche  fi  mince  ne  faurait  tenir  contre  les  plus 
petits  bouiilonnemens  qui  arrivent  à la  furfuce  du  1er;  tout  cil  capable  de 
l’emporter.  Si  l’enduit  ell  épais  juiqu’à  un  certain  point  ; outre  qu’il  confumera 
inutilement  de  la  matière , il  ne  fera  pas  allez  flexible  pour  fui  vre  le  fer  quand  il 
viendra  à fe  plier  ; cet  enduit  fera  plus  aifé  à le  carter.  Si  l’on  emploie  de  la 
mine  de  plomb  pure,  les  termes  de  l’épailfeur  de  l’enduit  me  parafent  devoir 
être  entre  une  ligue  & une  demi -ligue.  Plus  dcpairtcur  ferait  fuperflue  ou 
nuifible , & moins  ne  fuifirait  pas.  , 

f i.  L’enduit  s’attachera  fans  peine  fur  tous  les  endroits  plats  ou  creux  : 
mais  il  ne  prendra  pas  toujours  fi  bien  fur  les  angles,  fur -tout  fur  ceux  qui 
font  à vives  - arêtes  & près  des  bords.  Quand  les  ouvrages  auront  été  trem- 
pés allez  de  fois  pour  avoir  requ  un  enduit  d’épaifleur  convenable  , & quand 
cet  enduit  fera  fec , on  examinera  s’il  11e  manque  rien  fur  les  angles -,  s’ils 
font  à découvert  quelque  part,  on  pafl’era  le  pinceau  fur  ces  endroits  , après 
l’avoir  trempé  dans  une  matière  plus  épaid'c  que  celle  où  l'on  plonge  les 
ouvrages. 

f2.  Nous  avons  dit  que  les  pièces  qui  n’auraient  été  que  frottées  à la 
main  avec  de  la  mine  de  plomb  feche , ne  feraient  pas  en  état  de  foutenir  un 
long  feu  (ans  s’écailler  > elles  en  foutiendront  pourtant  un  plus  loug  que  ne 
feraient  des  pièces  expoiees  toutes  nues  : c’ctt  un  enduit  très  - mince  ; mais 
c’eft  toujours  un  enduit.  Aulli  voudrais  - je  qu’on  commençât  par  le  donner 
avant  de  plonger  îles  pièces  dans  notre  efpece  de  bouillie , & fur  - tout  avant 
de  couvrir  celles  qu’on  couvre  avec  le  pinceau. 

■«>  .... . 

TROISIEME  MEMOIRE. 

Différentes  maniérés  dont  on  peut  recuire  & adoucir  les  ouvrages  en- 
duits : description  d’un  nouveau  fourneau  qui  y cjl  très  - propre. 

U-  Au  moyen  de  nos  enduits,  les  ouvrages  de  fer  fondu  peuvent  être 
adoucis  par  tout  feu  d’une  activité  fuififante  ; qu’il  foit  de  bois  ou  de  char. 


Digitized  by  Googl 


°gk 


D'ADOUCIR  LE  FER  FONDU. 

bon , il  n’importe.  La  forme  du  fourneau  n’importe  aufli  qu’autant  qu’elle 
confcrvc  ou  augmente  davantage  la  force  du  feu  , & qu’autant  qu’elle  donne 
plus  de  commodité  pour  arranger  les  pièces. 

^4.  Dans  cette  façon  d’adoucir,  on  peut  très -bien  fe  fervir  du  feu  d’une 
forge  ordinaire,  pourvu  que  la  grandeur  des  pièces  permette  de  les  y placer: 
ii  ces  pièces  font  épaiffes , on  peut  les  mettre  au  milieu  même  des  charbons  de 
la  forge.  Je  fuppofe  néanmoins  que  l'ouvrier  fera  attentif  à ne  pas  faire  agir 
le  fbufllet  trop  vivement  : il  fera  bon  même  que  de  tems  en  tems  il  ceife  de 
le  tirer. 

■çç.  Si  les  ouvrages  font  princes  ou  chargés  d’ornemens  délicats , le  rifque 
de  les  fondre  ferait  encore  jrius  grand  ; ils  demanderaient  par  conféquent  en- 
core plus  d’attention  , & peut-être  en  demanderaient  - ils  au  - delà  de  ce  que 
le  commun  des  ouvriers  et!  capable  d’en  avoir.  Pour  les  adoucir  à la  forge,  au 
lieu  de  les  placer  immédiatement  au  milieu  des  charbons,  le  plus  fur  fera  de 
les  mettre  dans  un  creufet , foit  quarré  , foit  quarré-  long , foit  rond  ; en  un 
mot , tel  que  leur  grandeur  & leur  figure  l’exigent.  Ce  creulèt  aura  un  cou- 
vercle ; on  lé  difpenfera  de  le  luter  : il  en  fera  plus  commode  à lever  ; & c’elt 
ce  qu’on  aura  foin  de  faire  de  tems  en  tems  pour  voir  les  pièces  & juger 
par  leur  couleur  s’il  eit  à propos  d’augmenter  leur  degré  de  chaleur  ou  de  le 
diminuer. 

S 6.  Le  feu  de  forge  ainfi  ménagé  adoucira  bien  & vite  ; il  peut  fufRre  à 
un  ouvrier  qui  fondrait  & réparerait  lui-  même  fes  ouvrages  , & qui  n’entre- 
prendrait pas  d’en  adoucir  dont  le  volume  lurpalfat  celui  des  marteaux  de 
porte  cochere. 

57.  Le  feu  de  la  forge  peut  fervir  encore  utilement  pour  des  pièces , foit 
grandes,  foit  petites  , qui  ayant  été  mifes  dans  les  recuits  , ou  qui  ayant  été 
adoucies  par  la  méthode  dont  il  fera  parlé  dans  la  troifieme  partie,  font  ce- 
pendant reliées  dures  en  quelques  endroits  d’une  étendue  peu  confidérable. 
On  expofera  ces  endroits  au  feu  de  la  forge  à nu , s’ils  n’ont  point  d’ornemens 
qui  méritent  d’être  ménagés,  ou  après  les  avoir  enduits  s’ils  ont  des  ornemens 
délicats.  Mais  il  conviendra  , dans  une  manufacture  en  réglé  , qu’011  ait  des 
fourneaux  pour  adoucir  des  ouvrages  enduits. 

58.  Ceux  dont  nous  avons  donné  la  conltruCtion  dans  le  mémoire  IV  de 
la  première  partie,  & qui  font  repréfentés  dans  la  pi.  iy,  pourraient  y être 
employés  ; ils  produiront  ici  des  effets  plus  prompts  que  ceux  qu’ils  produi- 
lent  par  rapport  aux  opérations  pour  lefquelles  nous  les  avons  d’abord  ima- 
ginés, & cela  quoiqu’ils  ne  foient  pus  chauffes  davantage.  Les  ouvrages  en- 
duits feraient  limplement  mis  dans  les  caiffes  les  uns  fur  les  autres  ; au  lieu 
que  quand  on  les  y veut  adoucir  fans  les  enduire  , on  remplit  les  vuides  qu’ils 
biffent  entr’eux  avec  la  poudre  compolèe  : alors  tout  l'intérieur  de  chaque 
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caille  eftun  maffîf  à échauffer.  Or  , comme  le  poids  des  ouvrages  & des  pou- 
dres pris  enlêmblc  cil  au  poids  des  ouvrages  feuls  -,  ainli  eft  le  rapport  de  la 
malle  que  le  t'eu  a à échauffer  dans  le  premier  cas , à celui  de  la  malle  qu’il  a à 
échauffer  dans  ce  cas  - ci  : & cette  différence  cil  allez  confidérable  , parce  que 
les  poudres,  & fur-tout  celle  d’os  , pefent  beaucoup. 

59.  D’ailleurs,  l'ufage  de  ces  fourneaux  pour  nos  radouciff'emens  par 
enduit  ne  demanderait  plus  les  fujetions  qu’ils  demandaient  pour  adoucir 
avec  les  poudres  , ou  pour  convertir  le  fer  en  acier.  Les  plaques  bien  ou  mal 
lutées,  les  plaques  fondues  ou  percées  feraient  ici  toujours  bonnes,  pourvu 
qu’elles  ne  s’en  allairent  pas  par  morceaux , pourvu  qu’elles  puffént  empêcher 
les  ouvrages  de  tomber  au  milieu  des  charbons:  à quoi  même  il  n’y  aurait 
d’autre  inconvénient  que  celui  du  dérangement  qui  pourrait  en  arriver  à 
l’enduit  j des  grilles  même  y pourraient  être  mifes  à la  place  des  plaques. 

60.  On  pourrait  ici , comme  pour  les  autres  opérations , chauffer  ces  four- 
neaux avec  le  bois  ou  avec  le  charbon  ; mais  le  charbon  produirait  un  plus 
prompt  adoucilfemcnt.  Le  cours  libre  de  l’air  furfira,  li  on  ménage  allez  d'ou- 
vertures pour  lui  donner  de  libres  entrées.  Mais  des  que  les  ouvrages  feront 
endqits  , les  fourneaux  dont  nous  venons  de  parler , quoique  bons,  11e  doi- 
vent pas  être  regardés  comme  les  plus  avantageux  donc  011  puidê  fe  fervir: 
on  peut  en  employer  d’autres  de  formes  plus  convenables.  Les  fourneaux  de 
réverbere  pareils  à ceux  ou  l’on  chauffe  les  barres  de  fer , avant  de  les  faire 
palfcr  entre  les  rouleaux  des  applatilleries  , ou  les  couteaux  des  fenderies  , y 
pourraient  être  propres  ; on  y arrangerait  facilement  une  grande  quantité  d’ou- 
vrages. 11  faudrait  pourtant  les  conftruire  de  façon  qu’ils  chautfailent  plus 
violemment  que  ces  fourneaux  11e  font  pour  l’ordinaire.  Autrement,  le  fer  11e 
s’y  adoucirait  que  pour  former  des  écailles,  comme  je  l’ai  éprouvé  dans  les 
fourneaux  de  réverbere,  dont  j’ai  parlé  ci  - devant.  Mais  il  n’eft  pas  difficile 
d’en  conftruire  de  ceux*-  ci , ou  les  ouvrages  deviendront  blancs  en  peu  de 
tems.  On  en  pourrait  faifb  de  femblables  à ceux  des  ouvriers  qui  fondent  le 
cuivre  en  grand , comme  pour  des  cations,  des  cloches,  &c.  Cependant  j’em- 
ploierais volontiers  des  fourneaux  pareils  à un  dont  je  n’ai  encore  fait  ufiige 
qu’en  petit , & dont  je  vais  donner  la  defeription.  Il  me  parait  ralfembler  à 
peu  prés  les  avantages  qu’on  peut  delirer  ; il  doit  être  chauffe  avec  le  char- 
bon de  bois,  & par  le  feul  cours  de  l’air  libre.  O11  en  proportionnera  la  gran- 
deur à la  quantité  d’ouvrages  qu’on  voudra  adoucir  à la  fois  ; on  en  peut  faire 
de  fort  petits  & de  très -grands  fur  les  mêmes  principes.  On  en  variera  la 
plupart  des  dimenlîons  à fon  gré  -,  les  petits  pourront  être  faits  par  les  potiers , 
& des  mêmes  terres  dont  ils  font  d’autres  fourneaux  à l’ufage  des  orfèvres  : 
pour  les  grands  , on  les  bâtira  de  briques. 

61.  Le  fourneau  fera  ifolé , de  façon  qu’un  homme  puilTe  tourner  tout 

autour 
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autour  commodément.  Sa  partie  inférieure  fera  un  cendrier  de  profondeur 
alfez  arbitraire  i ce  qui  ne  l’cft  pas,  c’efiquelcs  niursde  ce  cendrier  foient  per- 
cés de  plusieurs  trous  qui  auront  chacun  leur  regifire  : félon  que  ces  regillrcs 
feront  plus  ou  moins  tirés,  l’air  aura  de  plus  ou  de  moins  faciles  entrées  dans 
le  cendrier.  Le  fond  du  fourneau  fera  immédiatement  pofé  fur  le  cendrier;  il 
peut  etre  compofé  d’une  ou  de  pluficurs  plaques  de  fer  fondu , percées  de  quan- 
tité de  trous,  par  où  l’air  qui  entre  dans  le  cendrier  montera  continuellement 
•dans  le  fourneau.  Ce  fond  peut  aulfi  être  de  plaques  de  terre  cuite  ; ou  fi  on 
le  veut  bien  folide  , il  fera  une  voûte  furbaiflée  , compofée  de  briques  , daus 
laquelle  on  ménagera  les  trous  dont  nous  venons  de  parler.  Il  eft  indifférent 
qu’ils  foient  ronds , quarrés  , oblongs;  mais  ils  11e  doivent  jamais  être  alfez 
grands  pour  laitier  pader  les  charbons  d’une  médiocre  grolfcur. 

62.  La  forme  quarrée  eft  celle  qui  me  parait  le  mieux  convenir  au  corps 
du  fourneau  , qui  s’élèvera  fur  la  bafeque  nous  venons  d’établir:  les  angles 
néanmoins  en  pourraient  être  abattus  ou  remplis.  On  donnera  de  l’épaiticur 
à les  murs , félon  qu’on  aura  envie  de  les  rendre  plus  folides  : plus  le  four- 
neau fera  grand  , & plus  il  leur  conviendra  d’en  avoir. 

C j.  Ce  que  fa  conftrudion  a de  plus  particulier , ce  qui  lui  eft  propre  , c’eft 
que  fou  intérieur  fera  occupé  par  divers  rangs  de  tablettes.  Chacune  des 
tablettes  dont  nous  parlons  fera  foutenue  par  deux  des  faces  oppofées  de  ce 
fourneau,  & là  longueur  fera  égale  à celle  des  autres  faces,  & leur  fera  pa- 
rallèle : elles  feront  difpofées  par  rangs,  tant  horizontalement  que  verticale- 
ment. Le  nombre  des  tablettes  d’un  rang  horizontal  & celui  des  tablettes  d’un 
rang  vertical , & la  largeur  de  chaque  tablette  , feront  encore  déterminés  par 
la  capacité  qu’011  fouhaitcau  fourneau  , & fur -tout  par  la  largeur  des  ouvra- 
ges qu’on  y voudra  recuire  ; car  .quoique  nous  ne  l'ayons  pas  dit , on  a ap- 
paremment imaginé  déjà  que  chaque  tablette  eft  une  petite  table  fur  laquelle 
les  ouvrages  enduits  feront  pofés.  Dans  celui  que  j’ai  lait  conftruire,  nous 
n’avons  mis  que  deux  tablettes  dans  chaque  rang  horizontal , & trois  dans 
chaque  rang  vertical  ; on  conçoit  de  refie  qu’on  peut  multiplier  à fou  gré  celles 
des  uns  & des  autres  rangs , quand  on  élargira  ou  quand  on  élevera  davan- 
tage le  corps  du  fourneau. 

64.  Ces  tablettes  , dans  tous  les  fourneaux  de  quelque  capacité  , feront  des 
arcs  furbaiifés.  On  Icsconftruira  de  briques  plus  ou  moins  épaiifes  , félon  la 
charge  qu’on  voudra  leur  donner.  Comme  l’cifort  de  chacune  de  ces  tablettes 
tendra  à écarter  les  parois  dans  l’endroit  où  elles  s’appuient  contre  le  four- 
neau , on  les  liera  de  fer  à cette  hauteur.  Des  liens  alTctnblés  à vis  & à ecrou  , 
pareils  à ceux  que  nous  avons  fait  mettre  aux  couvercles  des  fourneaux  a acier, 
feront  ici  très- convenables. 

6f . CèS  liens  font  d’autant  plus  néccifaircs  que  le  fourneau  fera  même  affaibli 
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lin  peu  au  - dcffiis  de  chaque  tablette.  Là  doit  être  une  porte  par  où  l’on  fera 
entrer  les  ouvrages  , & par  où  on  les  retiendra  pour  ménager  la  force  du  four- 
neau : la  porte  d’une  tablette  fupéricure  fera  ouverte  du  côté  oppofé  à celui  où 
l’on  a ouvert  la  porte  de  la  tablette  inférieure. 

66.  Quand  le  fourneau  fera  chargé , l’efpace  qui  eff  entre  les  tablettes  d’un 
même  rang  vertical  fera  occupé  par  les  ouvrages  ; il  ne  relie  donc  de  place 
au  charbon  , qu’entre  les  rangs  des  tablettes  & les  côtés  du  fourneau  , à^  qui 
leur  longueur  ell  parallèle.  Une  des  chofes  de  plus  de  conféquence  ici , c’eft 
donc  de  bien  efpaccr  les  tablettes  de  chaque  rang  horizontal,  & autrement  on 
consommerait  trop  ou  trop  peu  de  charbon.  Deux  pouces  & demi  d’intervalle 
m’ont  paru  l'utfire  entre  deux  tablettes  d’un  même  rang  horizontal  : il  eft  né- 
ccdairc  qu’il  y ait  un  demi -pouce  de  plus  entre  la  face  du  fourneau  & la 
tablette  qui  en  clt  la  plus  proche. 

67.  Le  haut  de  notre  fourneau  fera  terminé  par  un  dôme;  cette  figure 
cfl  toujours  propre  à faire  tirer  meilleur  parti  de  l’uêlion  du  feu.  Ce  dôme 
aura  plus  ou  moins  d’ouvertures,  félon  que  le  fourneau  aura  plus  ou  moins 
de«tablcttes  dans  chaque  rang  horizontal  ; & cela,  parce  que  le  haut  du  dôme 
fera  compofé  d’autant  de  parties  qu’il  y a de  tablettes  en  chaque  rang  hori- 
zontal , & chacune  polcc  immédiatement au-detfous  d’une  tablette  ; elles  feront 
convexes  par-dehors , & par  - dedans  cemtrées  & faites  en  efpccc  de  gouttières. 

6g.  Si  le  haut  du  dôme  était  entièrement  ouvert  lorsqu’on  jeterait  des 
charbons  , ils  tomberaient  immédiatement  fur  les  ouvrages  de  la  tablette  fupé- 
ricurc;  les  coups  de  leur  chiite  pourraient  emporter  les  enduits  , ou  au  moins 
les  faire  fendre.  Par  la  difpolition  que  nous  venons  d’expliquer,  les  char- 
bons 11e  peuvent  tomber  que  dans  les  intervalles  qui  relient  entre  les  ta- 
blettes , ou  entre  les  tablettes  & les  parois  du  fourneau  : d’ailleurs , la  figure 
que  nous  avons  donnée  aux  pièces  qui  partagent  l’ouverture  du  dôme  en 
plufieurs  parties,  étant  compoi'ée  de  plans  inclinés,  la  defeente  du  charbon 
s’en  fait  plus  facilement. 

6 9.  Que  notre  fourneau  foit  rempli  d’ouvrages  & de  charbons;  que  l’air 
qui  entre  par  les  ouvertures  du  cendrier  , & par  celles  du  fond  du  four- 
neau , ait  allumé  ces  charbons  ; leur  chaleur  fe  communiquera  promptement 
aux  ouvrages;  ils  les  entourent,  & même  touchent  toujours  les  bords  de 
quelques-uns.  Rien  ici  n’arrète  1’elïet  du  feu,  que  lepaiffeur  des  tablettes, 
& cet  oblfacle  n’elt  pas  bien  confidérable.  Aulli  l’adoucilfcmcnt  le  fait-il  vite 
dans  ce  fourneau  ; pour  l’accélérer  encore , outre  les  regiftres  du  cendrier , 
on  peut  en  ménager  quantité  d’autres  dans  le  corps  même  du  fourneau.  Difi 
tribués  à différentes  hauteurs , ou  les  tiendra  ouverts  quand  on  voudra  rendre 
l’ardeur  du  feu  plus  violente  ; & (i  011  veut  feulement  quelle  le  foit  du  côté 
de  certaines  tablettes  , 011  n’ouvrira  que  ceux  qui  peuvent  donner  de  l’air  aux 
charbons  qui  les  entourent. 
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70.  Il  ferait  alfez  inutile  d’avertir  qu’011  peut  boucher  les  ouvertures 
qui  pcrmetteut  l’entrée  de  l’air , celles  pur  où  l’on  met  & retire  les  ouvrages, 
(oit  avec  de  la  t6lc , foie  avec  des  bouchons  tic  terre.  Il  11’eft  guère  plus  néccf. 
faire  de  répéter  que  l’on  pourra  avoir,  dans  ce  fourneau , des  baguettes  d'elfai 
pareilles  à celles  qu’on  pôle  dans  le  fourneau  où  l’on  recuit  avec  des  poudres 
de  charbon  & d’os  : ces  baguettes  font  toujours  uéceifaircs  lorfqu’on  veut  fe 
conduire  avec  certitude. 

71.  Le  corps  des  petits  fourneaux  pourra  être  de  plufietirs  pièces  qui  fe 
rapporteront  les  unes  fur  les  autres  , comme  celles  du  fourneau  à fondeur  ; 
& dans  ce  cas , on  l’affaiblira  moins  par  les  ouvertures  deftinées  à mettre  & à 
retirer  les  ouvrages.  Il  fufiira  alors  que  ces  ouvertures  foient  allez  grandes 
pour  donner  partage  aux  baguettes  d’eflais  ; car  avant  de  charger  le  four- 
neau , l’on  ôtera  de  place  toutes  les  pièces  qui  lotit  au-dertus  de  celles  qui 
portent  les  tablettes  inférieures.  On  garnira  ces  tablettes  d’ouvrages;  alors 
on  remettra  en  place  la  pièce  qui  porte  le  fécond  rang  de  tablettes  ; ou  les 
garnira  d’ouvrages  ; ainli  de  fuite  , on  achèvera  de  charger  le  fourneau. 


QUATRIEME  MEMOIRE. 

Attentions  potrr  empêcher  les  ouvrages  de  fe  voiler  dans  le  recuit  : 
maniérés  de  redrejfer  ceux  qui  fe  font  voilés. 

72.  \J n des  inconvénicns  des  plus  à craindre  dans  toute  cfpece  de 
recuit , c’eil  que  les  ouvrages  ne  s’y  tourmentent  & 11e  s’y  voilent  ; c’efl:  à 
quoi  font  expofés  ceux  qui  lont  plats  & minces , & fur-tout  ceux  dont  la 
forme  tient  de  celle  des  boites.  Il  n’y  en  a que  de  courts  & mallifs,  tels  que 
les  marteaux  de  porte , qui.foicnt  à l’abri  de  ce  rifquc.  Je  n’ai  pas  allez  appris 
dans  la  première  édition  de  cet  art , comment  on  peut  les  en  garantir,  ni 
comment  on  peut  réparer  les  défauts  que  cet  accident  aura  produits.  Je  n’eu 
avais  pas  allez  fenti  la  conféquence;  j’avais  fait  mes  elfais,  ou  fur  des  ou- 
vrages épais  , ou  fur  des  ouvrages  qui , quoique  minces  , n’étaient  pas  d’une 
grandeur  conlîdérable  ; mais  011  en  a fait  plus  d’épreuves  que  je  n’eu Ife  voulu , 
dans  une  manufacture  où  l’on  s’était  principalement  propofé  de  fondre  & 
adoucir  de  magnifiques  palâtres  de  ferrures.  La  plupart  de  ces  paütres  fortaient 
du  recuit  très  - courbes  ; lorfqu’on  voulait  les  redrert'er,  on  en  caftait  la  plus 
grande  partie  ; les  frais  de  la  fonte  & de  l’adouciilement  étaient  perdus,  & de- 
vaient être  dülribués  fur  ceux  qui  avaient  mieux  réulîi  : ce  qui  11e  pouvait  qu’en 
augmenter  le  prix  conlïdérablement. 
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73.  Les  pièces  fur  lefqueües  le  recuit  agit  avec  fticcés  , font  ramollies  ; le 
feu  les  a nufes  dans  line  confillance  approchante  de  celle  de  la  pâte , pour  peu 
qu’el'cs  portent  à faux  ; trop  faibles  alors  pour  foutenir  leur  propre  poids  , 
elles  fc  ploieront  vers  le  côté  où  elles  ne  font  pas  foutenucs. 

74.  On  préviendra  cet  accident  dans  les  recuits  qui  fe  font  félon  la  mé- 
thode enfeignée  dans  la  première  partie,  dans  les  recuits  ou  les  ouvrages 
font  environnés  de  notre  poudie  compolëe  d’os  & de  charbon  , fi  à mefure 
qu’on  aura  mis  une  couche  de  ct-rte  poudre  011  la  bat  avec  des  maillets , 
comme  les  fondeurs  battent  le  fable  de  leurs  moules  : aulfi  avons-nous  in- 

fifté  fur  cette  circondance  dans  le  mémoire  IV,  première  partie.  Alors  la  t 
poudre  fera  avec  les  ouvrages  un  malfif  capable  de  fe  foutenir  tau  lieu  que 
quand  la  p'oudre  a été  mile  négligemment,  elle  fuit  les  plaques  lorfqu’clles 
viennent  à s’écarter,  ou  à prendre  des  formes  irrégulières.  Elle  s’échappe 
en  partie  d’autour  des  ouvrages;  & comme  elle  s’en  échappe  inégalement,  elle 
ell  caufe  qu’ils  portent  à faux  en  bien  des  endroits.  Pour  donner  encore  plus 
de  foliditc  à cette  malle , il  fera  peut  être  à propos  d’humeder  la  poudre 
avant  de  la  mettre  dans  les  creufcts  ; il  en  fera  d’autant  plus  facile  de  la  rendre 
plus  compacte  & de  la  mieux  lier. 

75.  Mais  il  etl  bien  difficile  d’empêcher  que  les  ouvrages  qui  ne  font 
qu’enduits  ne  fc  voilent  dans  le  recuit , au  moins  fi  dans  la  vue  de  profiter 
de  la  capacité  du  fourneau,  on  les  arrange  en  pile  les  uns  fur  les  autres: 
car  il  fera  prcfqu’impoffiblc  qu’ils  foient  affez  foutenus  par-tout. 

76.  Il  y a encore  une  autre  calife  que  celle  que  nous  venons  d'indiquer, 
qui  altéré  quelquefois  confidérablement  la  figure  des  ouvrages , fur-tout  de 
ceux  qui  approchent  de  la  forme  de  boites , comme  font  des  palàtrcs  des  fer- 
rures, des  pieds  de  grille;  c’eft  l’inégalité  avec  laquelle  leurs  differentes 
parties  s’échauffent,  puifque  plus  le  fer  ell  échauffe  , plus  il  s’alonge  ; le  côté 
de  l’ouvrage  le  plus  échauffé  tendra  à s’alongcr  davantage;  fi  la  difpofition 
des  autres  parties  s’oppofe  à cct  alongement,  dl  prendra  lous  une  forme» 
courbe  la  longueur  qu’il  n’a  pu  avoir  en  reliant  droit.  Les  pièces  en  font 
quelquefois  très  contrefaites  ; une  partie  rentre  en-dedans,  l’autre  fort  en-de- 
hors : les  courbures  fc  font  dans  des  plans  différens. 

77.  Si  la  fonte  des  ouvrages  était  de  bonne  qualité , & fi  011  l’adouciffait 
toujours  julqu’à  la  ramener  à l’état  de  fer  forgé  , on  rcdreffcrait  tous  les  ou- 
vrages au  marteau , après  les  avoir  fait  chauffer,  comme  on  redrelTe  les  ou- 
vrages de  fer  ordinaire,  & c’cll  la  feule  méthode  que  j’aie  enfeignée  ci-de- 
vant. Mais  comme  011  n’eft  pas  toujours  aifez  attentif  au  choix  des  fontes , 

& que  fouvent  on  n'a  pas  la  patience  de  pouffer  l’adouciffement  affez  loin  , il 
y a ordinairement  du  rifqtie  à redreffer  au  marteau  les  ouvrages  adoucis. 
Quand  les  entrepreneurs  de  la  manufacture  dont  je  viens  de  faite  mention  , 
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me  parlèrent  de  cet  inconvénient  par  rapport  aux  palâtres,  je  leur  propofai 
la  manière  de  les  redrcifer,  que  je  vais  donner  ici:  mais  comme  on  avait 
mon  livre  , & qu’on  avait  fait  depuis  des  expériences , on  croyait  que  je 
lie  pouvais  plus  donner  d’idées  neuves , ou  qui  appridcnt  quelque  chofe  ; 

& l’on  négligea  de  fe  fervir  du  plus  llmplc  & du  plus  (ùr  de  tous  les  expé- 
diens. 

78.  Les  ouvrages  qui  fc  plient,  qui  fc  courbent  dans  le  fourneau  fans  fe 
caffer , nous  apprennent  clairement  que  nous  pouvons  les  redrelfer  , & mime 
s’il  en  elt  befoin  , leur  donner  une  courbure  qu’ils  n’avaient  pas  lorfqu’ils 
font  fortis  du  moule;  & cela  au(G  fans  les  cader.-  Pourquoi  dans  le  recuit  fe 
courbent -ils  fans  fe  caffer  ? C’eft  que  quand  ils  fe  courbent,  ils  font  ramollis, 

& que  la  force  qui  tend  à leur  faire  prendre  le  pli,  agit  avec  lenteur;  qu’elle  11e 
contraint  aucune  partie  à céder  brufqucment.  Les  parties  qui  commencent  à 
céder  , donnent  aux  autres  le  tems  de  les  luivre.  Voulons -nous  redrelfer  des 
ouvrages  qui  ont  été  adoucis  ? donnons  - leur  donc  le  meme  degré  de  chaleur 
qu’ils  avaient  lorfqu’ils  fe  font  courbés  & ramollis  au  meme  point;  lai  fous 
les  céder  à une  force  qui  agilfe  doucement.  N’employons  que  la  prelfion  , & 
même  qu’une  preilion  lente  ; mais  ne  les  traitons  point  à coups  de  marteau  : 
avec  une  pareille  méthode  nous  ne  (aurions  manquer  de  réulfir. 

79.  Il  y a diverfes  maniérés  de  la  mettre  en  pratique  , que  nous  allons  nar- 
courir , en  prenant  pour  exemple  des  pièces  de  différentes  formes.  Si  la  piece 
cil  plate,  cornue  le  font  une  platine  de  fuit!,  une  entrée  de  ferrure  , &c. 
& qu’elle  fe  fou  courbée,  on  la  fera  chautfer  par  - delà  la  couleur  de  cerîfe 
prcfque  blanche;  on  la  mettra  alors  entre  les  mâchoires  d’un  étau;  enfuite 
on  tournera  avec  lenteur  lavis  qui  approche  fes  mâchoires  l’une  de  l’autre; 
cette  prcilïon  douce  fera  céder  la  pièce  fans  la  cader.  Le  fuccés  me  paraiil’ait 
certain  ; aulli  a - t - il  été  tel  que  je  l’attendais , par  rapport  même  aux  pièces 
qui  s’étaient  le  pins  voilées. 

80.  Four  des  pièces  pintes  .&  beaucoup  plus  grandes  que  des  platines , il 
faudrait  avoir  des  étaux  plus  grands  que  les  ordinaires,  ou  ce  qui  revient  au 
même,  agrandir  l’étau  eu  rapportant  contre  chacune  de  fes  mâchoires  deux 
plaques  de  fer  de  grandeur  proportionnée  à celle  de  la  pièce  qu’on  veut 
redrelfer. 

81.  Nous  n’indiquons  l'étau  que  parce  qu’il  fe  trouve  dans  prefque  tou- 
tes les  boutiques  des  ouvriers  en  fer  ; mais  toute  preife  produirait  le  même 
effet,  & ferait  même  plus  commode.  Ceux  qui  voudront  adoucir  beaucoup 
d’ouvrages  de  fer  fondu  , feront  donc  mieux  d’avoir  des  preifes  de  fer  ; les 
mêmes  pourront  fervir  à des  ouvrages  de  diliérentes  grandeurs. 

Si.  La  forme  Je  ces  machines , tant  qu’il  ne  s’agira  que  d’ouvrages  plats, 
eft  arbitraire  ; ce  qui  contobuera  le  plus  à leur  perfection,  à les  faire  agir 
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d’une  manière  fùre,c’e{l  qi?e  leurs  vis  aient  des  filets  très  - inclinés  ; plus 
ils  le  feront  , & plus  ces  vis  ièront  propres  à Pillage  où  nous  voulons  les  appli- 
quer. La  main  ne  ferait  pas  toujours  maitreife  de  faire  tourner  avec  alfcz  de 
lenteur  les  vis  dont  les  filets  ne  font  pas  atfez  obliques. 

85.  'Les  pièces  qui  ont  des  ornemens,  des  parties  très  - faillantcs  , ne  fe- 
raient pas  facilement  redreifées  entre  des  furfaces  plates.  En  fàilhnt  céder  des 
parties  qui  Taillent  trop  , on  pourrait  en  faire  céder  de  celles  qui  doivent  faillir  ; 
les  fleurons  tels  qu’ils  font  en  ufage  aujourd’hui  pour  les  balcons  & les  grilles , 
nous  donnent  des  exemples  de  ces  fortes  de  pièces.  Pour  leur  faire  reprendre 
exactement  la  figure  qu’ils  avaient  en  fortant  du  moule,  il  faut  un  autre  fleu- 
ron qui  ait  en  creux  tout  ce  qu’ils  ont  en  relief,  & au  contraire:  ce  fleuron 
malfiffera  arrêté  dans  l’étau  ou  dans  la  pretfe  , & ce  fera  fur  celui  - ci  qu’on 
préféra  l’autre.  On  introduira  de  petites  pièces  de  fer  dans  les  endroits  de  la 
pretfe  qui  ne  s’appliquent  pas  contre  des  parties  qu’on  veut  faire  céder  , afin 
qu’au  moyen  du  fer  introduit , la  pretfe  agilfe  fur  les  endroits  où  elle  ne  pour- 
rait agir  immédiatement.  Mais  pour  les  rcdrelfer  plus  parfaitement , il  faudrait 
avoir  deux  fleurons  matrices , dont  l’un  ferait  moulé  fur  une  des  faces  du 
fleuron , tel  qu’il  doit  être  quand  il  elt  droit , & l’autre  fur  l’autre.  Entre  ces 
deux  matrices  , on  ferait  reprendre  au  fleuron  exactement  fa  première  figure  : 
ces  pièces  feraient  moins  chcres  qu’on  ne  fc  l’imagine.  Le  gros  de  la  forme 
du  fleuron  leur  fuffiratt  : ceux  qui  font  moulés  doivent  s’y  rcdrelfer,  & non  s’y 
iipprimcr.  Quand  on  fond  des  fleurons,  on  en  fond  des  centaines  & même  des 
milliers  : ainlî  l’on  ne  doit  pas  plus  craindre  la  dépente  des  deux  que  nous  pro- 
pofons,  qu’on  n’a  craint  la  dépenfe  de  celui  qui  fert  de  modèle. 

84.  Il  n’elt  pus  nécellàire  d’avertir  que  tous  les  ouvrages  qu’on  voudra 
redretfer  dans  des  matrices  , dans  des  modèles  pareils  à ceux  que  nous  venons 
d’indiquer , doivent  être  ébarbés  : autrement  ils  11e  retrouveraient  plus  leur 
place.  Mais  un  avertilfemeut  qui  11e  doit  pas  être  oublié  , c’ait  que  les  matrices 
foient  plus  grandes  que  les  premiers  modèles. 

gy.  Des  ouvrages  creux  , fans  être  chargés  d’ornemens  , comme  font  des 
caflcroles,  des  marmites,  feront  encore  plus  aifés  i redreifer.  Il  ne  s’agit  que 
de  faire  reprendre  à ces  dernieres  pièces  la  rondsur  qu’elles  ont  perdue , & 
pour  cela  d’avoir  des  mandrins  de  diJférens  diamètres , dont  le  plus  grand 
fera  précifément  égal  au  diamètre  intérieur  du  vafe.  Ces  mandrins  feront 
introduits  les  uns  après  les  autres  dans  la  marmite  ou  la  calferole  qu’on  aura 
fait  chauffer  au  point  nécelTaite.  On  pourrait  les  faire  entrer  en  les  pourtant  à 
bras  ; mais  le  mieux  fera  d’avoir  une  prelfe  où  l’on  puilfe  placer  le  vafe  , & 
où  l’on  puilfe  rapporter  fucceflivement  ces  ditférens  mandrins.  Des  mandrins 
de  bois  pourraient  fuffire.  On  les  fera  de  métal , ou  on  les  recouvrira  de  lames 
de  fer , fi  ou  veut  les  rendre  plus  durables. 
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86.  Pour  rcdreffer  les  palàtres , au  lieu  de  mandrins  ronds  , on  n’a  qu’à 
en  employer  de  quarrés.  On  épargnera  la  peine  & les  frais  de  chauffer  de 
nouveau  les  pièces  à redrclTcr,  fi  on  ies  tire  du  recuit  avant  d’avoir  laiffé 
affaiblir  le  feu , & l’on  fera  fûr  alors  qu’elles  aurcr.t  le  degré  de  chaleur  con- 
venable ; on  ne  les  tirera  qu’une  à une;  des  que  la  première  aura  etc  re- 
dreilée , on  en  tirera  une  fécondé  , & ainlî  de  fuite.  Les  pièces  qu’on  voudra 
redrelfrr  dans  des  moules  , comme  les  îkurons , ne  peuvent  pourtant  l’ètre 
an  fortir  du  recuit , parce  que  nous  avons  dit  qu’il  elt  nécellairc  de  commencer 
par  les  ébarber. 

87.  Il  y a auffi  telle  picce  à qui  on  ne  (aurait  faire  reprendre  (à  forme  dans 
une  fouie  chaude  -,  elle  peut  perdre  le  degré  de  chaleur  qui  la  met  en  état  de 
céder  fans  nique , avant  d’avoir  a liez  cédé  s fi  cependant  on  voulait  faire  la 
dépenle  de  preffes  de  fer  qu’on  ferait  rougir  avant  d’y  porter  les  ouvrages  , le 
rcdrcifement  s’achèverait  toujours  dans  une  chaude. 

88.  jMais  s’il  faut  chauffer  de  nouveau  des  ouvrages  à redreflèr  , qu’on 
évite,  autant  qu’il  fera  polfible  , de  fe  fervir  du  feu  de  la  forge  ; 011 11’cit  pas 
toujours  ail'ez  maître  de  le  modérer:  d’ailleurs  il  n’eft  pas  aile  de  juger  fi  la 
pièce  qui  chauffe  au  milieu  des  charbons,  a pris  le  juffe  degré  de  chaleur  11c- 
celfaire.  Quand  la  picce  n’elt  pas  allez  chaude  , elle  cft  c.vpofée  à fe  caffcr  , & 
trop  de  chaleur  la  peut  fondre.  Le  plus  fûr  fera  donc  de  faire  chauffer  les 
ouvrages  dans  des  fourneaux  pareils  à ceux  où  fe  font  les  recuits  , ou  dans  des 
cfpcccs  de  grands  creufets  qtiarrés.  O11  fe  fouviendra  auffi  qu’il  eft  plus  ailé  & 
plus  fiir  de  redreffer  une  piece  courbe  que  de  courber  une  piece  droite.  Dans 
la  première  opération  , rien  ne  tend  à féparer  les  parties  du  métal  les  unes  des 
autres.  Il  n’en  eff  pas  de  même  dans  la  fécondé  : auffi  demande  - t - elle  un  re- 
doublement d'attention. 

89.  Le  redreffement  des  ouvrages  fe  fera  donc  toujours  finis  rifque,  tant 
qu’on  n’emploiera  que  la  preflion  j pour  la  pereuffion  , elle  elt  è craindre  : elle 
11c  laiffera  pas  néanmoins  de  réuffir , fi  elle  elt  employée  par  un  ouvrier  adroit 
& exercé  ; il  faura  modérer  les  coups  du  marteau  i au  lieu  d'un  marteau  4 
fouvent  il  ne  fe  fervira  que  d’un  maillet  de  bois.  Il  aimera  mieux  multiplier  les 
chaudes  que  trop  fatiguer  la  piece  dans  les  premières.  J’ai  vu  des  ouvriers 
qui  en  caffaient  très  - peu  , parce  qu’ils  avaient  toutes  ces  attentions. 

90.  Avant  de  finir  ce  mémoire , je  rapporterai  un  moyen  auquel  j’ai  eu  re- 
cours pour  empêcher  des  balcons  enduits  de  fe  voiler  pendant  le  recuit.  Il 
peut  être  d’ufage  pour  tous  les  ouvrages  qui  ont  beaucoup  d’étendue  & 
peu  d’épaiffeur.  Au  lieu  de  les  poferà  plat  dans  le  fourneau  , j’imaginai  de  les 
mettre  verticalement , & de  les  y tenir  fufpcndus  par  des  crochets  ; ils  y 
pourraient  avoir  un  mouvement  de  pendule.  Les  charbons  qui  tombaient  de 
chaque  côté  d’un  balcon  ne  le  prenaient  point.  L’idce  qui  m’avait  détetminé 
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à tenter  cette  pofition  , ctl  que  la  force  qui  agit  pour  courber  le  balcon,  quel- 
que part  qu’elle  le  place,  agit  toujours  comme  celle  qui  e(l  appliquée  a un 
levier.  Pour  agir  avec  fucces  , il  faut  qu'un  point  d’appui  fe  trouve  quelque 
part.  11  faut  de  la  réfillance.  Or,  le  balcon  étant  fufpcndu  en  Pair,  j’ôte 
prefquc  tous  les  points  d’appui  fixes  qu’aurait  donné  le  fourneau.  11  ne  relie 
plus  que  ceux  de  fufpenfion  , & ceux  qui  peuvent  fe  trouver  dans  la  piece 
même,  mais  qui  11c  font  point  auflî  folides  que  ceux  que  le  balcon  aurait  dans 
toute  autre  pofition.  Ce  qu’il  y a de  fur,  c’cll  que  les  balcons  que  j’ai  fait  re- 
cuire de  cette  façon , ne  fe  font  aucunement  voilés , & j’en  ai  fait  recuire  d’une 
feule  piece  qui  avaient  plus  de  quatre  pieds  & demi , fur  environ  trente  de 
hauteur.  Le  vrai  clique  je  n’ai  pas  fait  répéter  cette  expérience  bien  des  fois. 

g a.  Quelques  pièces,  comme  des  palàtres&  des  gâches , qui  avaient  été 
tirées  douces  du  recuit,  après  avoir  été  rcdrellées , 11’ont  plus  été  trouvées 
aflez  limables  ; cet  accident  n’eft  pas  arrivé  allez  de  fois  pour  que  j’en  aie  pu 
bien  démêler  la  caufe  : la  preffion  Icule  ne  me  parait  pas  avoir  été  capable  de 
produire  un  pareil  effet.  Je  ne  fais  fi  les  pièces  qu’on  a chauffées  ont  eu  trop 
chaud , ou  fi  elles  étaient  trop  fufccptibles  de  la  trempe , & qu’elles  ont  été 
refroidies  trop  fubitement  ; mais  ce  que  je  fais  , c’cll  que  les  ayant  fait  cou- 
vrir de  charbons  noirs  qu’on  a allumés  peu  à peu  , & qu’on  a laide  confumer 
fur  ces  pièces , & que  les  pièces  n’ayant  été  retirées  de  deffous  la  cendre  que 
quand  elles  ont  été  froides , alors  elles  ont  été  très  • limables. 


TROISIEME 
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TROISIEME  PARTIE. 

£)<(/  apprend  à jeter  en  moule  des  ouvrages  de  fonte  qui  en  fortiront 
doux  au  point  de  pouvoir  être  limés  & réparés  fans  avoir  befoin 
d’être  recuits  ; & ce  qu'on  doit  attendre  des  ouvrages  faits  d acier , 
ou  de  fer  forgé , fondus. 

PREMIER  MEMOIRE. 


Tentatives  faites  pour  adoucir  la  fonte  en  fujîon  , & pour  conferver  douce  pendant 
la  fufton  celle  qui  a été  Jhifc  telle  dans  le  creufet  : moyens  de  rcufj.r  par  rapport 
à la  demiere. 

I.  {Quelque  faciles,  quelque  prompts  que  nous  ayons  rendu  les  re- 
cuits , il  ferait  encore  mieux  de  pouvoir  fe  difpcnfer  de  les  faire.  Ce  ferait 
épargner  une  façon  , & , ce  qui  cft  beaucoup  plus  , les  niques  où  elle  expofe. 
Nous  avons  donne  des  moyens  d’empêcher  les  ouvrages  de  fe  voiler,  des 
moyens  de  redreflèr ceux  qui  fe  font  voilés,  de  les  défendre  des  écailles,  de 
les  mettre  à l’abri  de  fe  brûler  : mais  tout  cela  demande  des  ouvriers  certaines 
attentions  qu’il  vaudrait  mieux  ne  pas  exiger  d’eux.  Rien  ne  ferait  plus  com- 
mode que  de  pouvoir  réparer  les  ouvrages  de  fer  immédiatement  après  qu’ils 
feraient  fortis  du  moule , comme  on  répare  ceux  de  cuivre  , & des  autres  mé- 
taux. Les  recherches  de  cette  troifieme  partie  tendent  à découvrir  les  fe- 
crets  nécefTaircs  pour  y parvenir,  & je  me  flatte  qu’elles  apprendront  à peu 
près  ce  qu’on  a befoin  de  favoir  fur  cette  matière. 

2.  Jusqu’ici  j’avais  eu  des  traces  à fuivre  ; j’avais  fu  du  moins  qu’on 
avait  adouci  des  ouvrages  de  fer  fondu  de  deux  maniérés  différentes,  & j’avais 
pu  efpércr  de  découvrir  des  pratiques  qui,  quoiqu 'ignorées  , avaient  etc  dé- 
couvertes autrefois  par  d’autres  : mais  lorfque  j’ai  eutrepris  cette  demiere  par- 
tie , je  me  fuis  propofe  un  terme  où  j’étais  incertain  fi  l’on  était  jamais 
arrivé  , & s’il  était  poffible  d’y  arriver.  Le  tems  employé  à la  recherche  des 
chofes  utiles  , ne  doit  pas  être  regretté , lors  même  que  le  fuccès  ne  répond 
pas  à nos  efforts.  On  a rempli  fes  devoirs  par  rapport  à la  fociété,  quand  on 
a travaillé  à lui  procurer  des  avantages.  Mais  on  doit  regretter  l’emploi  de 
ce  même  tems , lorfqu’il  a eu  pour  objet  des  recherches  impoffibles , & de 
Tome  Xy.  A a 
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l’impolfibilité  defquelles  on  pouvait  fe  convaincre.  Ce  ferait  peut  - être  fe  pro- 
pofer  dans  notre  art  une  chiinere  , telle  que  celle  d’un  mouvement  perpé- 
tuel produit  par  des  poids  ou  des  rcflorts , ou  que  celle  de  la  pierre  philo- 
fophalc  dans  la  mervcilleufe  étendue  qu’on  a voulu  lui  donner,  que  de  pré- 
tendre fondre  des  ouvrages  qui , immédiatement  après  qu'ils  auraient  été 
jetés  en  moule,  auraient  toute  la  lôupleiTc  des  fers  forgés  les  plus  doux,  qui 
fe  laideraicnt  auffi  facilement  plier  & replier  à froid.  Il  ne  parait  pas  même 
qu’on  puilfe  raifonnablemcnt  le  propofer  de  fondre  des  ouvrages  qui  aient  des 
fibres  ou  des’ lames  pareilles  à celles  des  fers  ordinaires.  Ces  fers,  s’ils  font  mis 
en  fufion  , perdent  leurs  lames  & leurs  fibres  -,  & le  feul  refroidiflement  n’elt 
pas  capable  de  les  reproduire.  Pour  donner  aux  ouvrages  fondus  les  qualités 
des  fers  forgés  , il  en  faudra  donc  toujours  venir  à des  recuits  femblabtes  à 
ceux  dont  nous  avons  parlé. 

3.  Mais  nous  avons  vu  qu’il  11’cft  pas  nécelfairc  que  tous  les  ouvrages 
fondus  aient  des  fibres  ou  des  lames.  Il  y en  a une  très -grande  quantité,  à 
qui  il  fulfit  d'ètre  ailés  à limer  , à réparer  , à percer  : on  n’a  même  en  vue  , en 
les  adouciliànt , que  de  les  rendre  doux  julqu’à  ce  point.  Or , 11e  pourrait  - on 
point  en  retirer  de  tels  du  moule  même  dans  lequel  ils  auraient  été  coulés  ? 
C’eft  ce  qui  ne  m’a  pas  paru  impoilible  , parce  que  l’expérience  m’avait  appris 
que  la  fonte  adoucie , qui  a Amplement  pris  le  grain  gris  , elt  encore  fufible. 

4.  Outre  qu’il  ferait  avantageux  d’avoir  doux,  à la  fortie  du  moule, les 
ouvrages  à qui  un  adoucilfeinent  médiocre  fuflit , il  le  ferait  pour  ceux  qui 
veulent  r.idouciiTement  plus  parfait.  I.a  douceur  qu’ils  auraient , ferait  déjà 
d’autant  d’avance  fur  celle  qu’ils  doivent  avoir.  Convaincu  de  l’utilité  de  ce 
fecrct,  & 11’ayant  aucune  railon  de  le  regarder  comme  impoffible , j’ai  fait  des 
tentatives , & en  grand  nombre  , pour  le  découvrir.  Il  eft  rare  que  celles  par  où 
on  commence  foieut  hcurctifes  ; mes  premières  auffi  ne  l’ont  pas  été.  Je  vais 
pourtant  les  rapporter.  Lcsraifons  qui  m’ont  déterminé  tant  de  fois  à 11e  pas 
taire  les  expériences  qui  n’ont  pas  ré  11  (fi  , fubfiffciit  encore  ici  ; j’épargnerai  à 
d’autres  la  peine  de  les  faire  , & elles  11e  feront  pas  inutiles  pour  expliquer 
d’où  dépend  le  fuccès  de  celles  qui  nous  conduiront  au  but  principal  de  notre 
recherche. 

y La  première  méthode  que  j’ai  tentée  , a été  de  mettre  de  la  fonre  en 
parfaite  fufion  dans  un  treufet , & de  jeter  fur  cette  fonte  fluide  quelqu’in- 
grédient,  pour  voir  fi  par  - là  je  11c  parviendrais  pas  à la  rendre  telle  qu’elle 
put  être  tirée  du  crcufet  douce  & limable.  Tantôt  je  laiifius  cet  ingrédient  fur 
la  fonte , comme  il  y était  tombé  ; tantôt  je  les  mêlais  cnfcmblc  , agitant  le 
tout  avec  une  baguette  de  fer.  Je  failàis  bouillir  ces  deux  matières  , plus  ou 
moins,  félon  que  je  l’imaginais  convenable,  quelquefois  feulement  pendant  un 
quart -d’heure,  & quelquefois  pendant  plus  d’une  heure,  ou  d’une  heure 
& demie. 
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i°.  La  poudre  d’os  brûléé  était  la  matière  qui  fcmblait  la  plus  indiquée, 
& a été  aulli  celle  que  j’ai  employée  d’abord.  J’ai  jeté  beaucoup  de  cette  poudre 
fur  de  la  fonte  fluide;  je  les  ai  fait  bouillir  long-tems  enfembleyla  fonte 
que  j’ai  coulée  n’en  a été  de  rien  moins  dure , moins  rebelle  à la  lime , qu’elle 
l’eut  été  , fi  elle  eût  bouilli  feule.  L’elpérance  que  j’avais  dans  cette  matière, 
me  l’a  fait  tenir  plus  de  deux  heures  avec  la  fonte  en  fufion;  la  durée  de  l’opé- 
ration n’a  produit  aucun  changement;  cependant,  fi  cette  meme  fonte  étant 
en  malle  folide  eut  été  entourée  de  poudre,  comme  elle  l’était  ici  étant  eu 
liqueur  , alors  cette  fonte  eût  été  adoucie  , & même  à fond  : car  elle  était  en 
petite  quantité  , & expofée  à uu  feu  violent. 

2«.  Sur  d’autre  fonte  en  fufion  j’ai  jeté  de  la  poudre  de  charbon , j’ai 
mêlé  même  cette  poudre  avec  la  fonte. 

39.  Dans  d autre,  j’ai  jeté  du  fable. 

4».  Dans  d’autre,  du  verre  pilé. 

f°.  Dans  d’autre,  delà  pierre  calaminairc , & cela  par  rapport  à une  vue 
qu’il  cft  Inutile  d’expliquer  à prêtent.  La  fonte  tenue  avec  ces  différentes 
matières,  a été  coulée  aulli  dure  & auffi  blanche  qu’elle  l’eut  été  fi  elle  fut 
reitée  feule  dans  le  creufet  : j’ai  dit  aulli  dure  & aulli  blanche.  Je  veux  faire 
fouvenir  pour  la  fuite  , que  ces  deux  termes  fout  ici  lynonymes  : de  la  fonte 
bien  blanche  ell  toujours  de  la  fonte  très  - dure. 

6?.  On  pourrait  efpérer  que  de  la  fonte  qui  aurait  été  mêlée  avec  de  la 
limaille  de  fer,  compoferait  une  nouvelle  fonte  plus  traitable  que  fi  elle  eût  été 
coulée  feule  : dans  trois  parties  de  fonte  fluide  j’ai  fait  entrer  une  partie  de 
limaille  de  fer , & cela  à diverfes  rcpriles  , ne  mettant  la  limaille  que  peu  à peu. 
La  fonte  amfi  compolée  était  peu  coulante;  difficilement  eût -elle  pu  être 
jetée  en  moule  : mais  un  plus  grand  défaut,  c’ell  qu’elle  avait  toute  la  blan- 
cheur & la  dureté  des  fontes  les  plus  rebelles. 

7®.  Le  fafran  de  mars  ( 1 0 fcmblait  aulli  promettre  pour  PadouciiTement 
de  la  fonte;  dénué  comme  il  cft,  des  foufres  & des  fols  qu’il  avait  quand  il 
était  fer  , il  fcmblait  qu’il  devait  fe  charger  de  ce  que  la  fonte  fluide  en  avait 
de  trop  : mais  quelque  chofe  que  j’aie  tenté  , il  n’a  produit  aucun  effet  ; il  s’eft; 
vitrifié  à la  furface  de  la  foute  , fur  laquelle  il  s’cll  toujours  élevé , étant  une 
matière  trop  légère. 

( 1 1 ) Les  chymiftes  ont  donné  le  nom  de 
fafran  à plulieurs  préparations  ou  fubftances 
qui  ont  une  couleur  fafrance  ou  jaunâtre. 

Telle  eft  la  rouille  de  fer  qui  a une  couleur 
jaune.  Comme  le  fer  peut  être  privé  de  fon 
phlogiftique  par  Paétion  combinée  de  l’ait 
& de  l’eau  , par  celle  de  Pair  & du  feu , en- 


fin par  celle  des  acides  végétaux  & miné- 
raux, on  a donné  des  noms  différens  aux 
fafransde  mars,  ou  terres ferrugineufes, qui 
réfultcnt  de  l’action  de  ces  différens  agent, 
L’oehre  ferrugineufe  eft  une  forte  de  fafran 
de  mars.  L’auteur  ne  dit  point  comment 
il  préparait  fon  fafran  de  mars. 

A a ij 
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8°.  J’ai  paflc  en  fuite  aine  cifais  des  Tels.  Qu’on  ne  s’étonne  point  au  refte, 
que  pour  adoucir  la  tonte  j’aie  tenté  l’elfet  de  matières  qutfcmblent  durcir  le 
fer,  qui  le  changent  en  acier.  On  a tant  d’expériences  que  les  mêmes  chofes 
font  en  phyfique  des  effets  contraires,  par  des  changcmens  de  circonftances 
peu  iniportans  en  apparence,  qu’il  n’ell  rien  qui  ne  doive  être  cflàvé  :1a 
matière  que  nous  examinons  exempterait  d’aller  chercher  ailleurs  des  exem- 
ples propres  à le  prouver.  J’ai  donc  mêlé  avec  de  lu  fonte  en  fufion , tantôt 
du  Tel  marin  , tantôt  du  borax  , tantôt  du  vitriol , tantôt  de  l’alun  , tantôt  du 
fel  ammoniac , tantôt  de  la  foude  , ou  du  fel  de  foude , ou  des  cendres  gra- 
velées  : aucun  de  ces  mélanges  n'a  produit  d’adouciifement  fenfible. 

9°.  Un  fel  dont  on  pouvait  plus  attendre  que  des  précédons,  eft  le  fal- 
pêtre.  On  fait  qu’il  peut  être  tenu  en  fufion  dans  le  crcufet  le  plus  violemment 
chauffé,  (ans  donner  la  moindre  étincelle,  & quel!  au  contraire  on  le  jette 
fur  le  fer  fondu , il  y fufe  comme  fur  les  charbons.  Quand  le  falpètrc  con- 
tiendrait réellement  de  la  matière  inflammable  , ce  que  d’exccllens  phvficiens 
ne  veulent  pas , il  eft  toujours  fur  que  lorfqu’il  s’enflamme , il  demande  à être 
environné  d’une  matière  inflammable  qui  lui  foit  étrangère;  il  fufe  dés  qu’il 
eft  jeté  fur  les  charbons,  parce  qu’ils  lui  fournilfcnt  cette  matière  ; le  fer  (iir 
lequel  il  détonne , lui  en  fournit  de  telle  : il  femblc  donc  propre  à brûler 
les  foufres  du  fer.  J'ai  jeté  à différentes  fois  de  ce  fel  fur  do  la  fonte  en  fufion  : 
il  y a détonné  tout  autant  de  fois.  J’ai  fait  brûler  de  la  forte  plus  d’un 
quarteron  de  falpètre  fur  une  livre  de  fonte.  L’etfet  qu’il  y a produit  n’eft 
pas  favorable  à ceux  qui  la  veulent  jeter  en  moule;  foudainement  il  l’a  figée: 
dans  l’inftant  qu’il  a été  jeté,  il  fc  fait  une  croûte  fur  cette  fonte;  le  refte 
s’épaiffit  allez  vite , & bientôt  toute  la  malfe  devient  folide. 

6.  Qu’on  ne  foupqonnc  point  que  cet  effet  pourrait  être  attribué  au  re- 
froidifTement  eau  le  à la  matière  en  fufion  par  l’attouchement  du  falpètrc  , dont 
le  degré  de  chaleur  était  fort  inférieur  au  fien.  Deux  remarques  feront  voir 
que  ce  n’en  eft  pas  là  la  véritable  caufc  : t°.  fi  on  jete  dans  le  même  cren- 
fet  d’autres  Tels  en  grande  quantité  que  le  falpètre,  & des  fels  qui  n’ayant 
pas  la  propriété  de  s’enflammer,  doivent  refter  pendant  long-tems  moins  chauds 
que  la  fonte  ; ces  Tels  ne  l’épailliront  pas  fenfiblement  ; ils  ne  formeront  pas 
fur  (à  furface  la  croûte  folide  dont  nous  avons  parlé  ; a*,  enfin  fi  eette  croûte 
& un  épaitfill’ement  général  de  la  fonte  ont  été  occafionnés  par  la  finiple  fraî- 
cheur d’une  matière  étrangère , on  n’a  qu’à  continuer  le  feu  , la  fonte  rede- 
vient fluide  comme  elle  l’était  auparavant  ; au  lieu  que  celle  qui  a pris  con- 
fiftance  après  que  le  falpètre  l’a  touchée  , ne  peut  plus  revenir  à fa  première 
fluidité  : elle  refte  conftamment  épailfe,  au  moins  pour  la  plus  grande  partie  , 
& ne  lailfe  au  plus  couler  que  quelques  gouttes. 

7.  Puisqu’il  eft  certain  que  le  làlpètre  11e  s'enflamme  que  lorfqu’il  eft 
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environné  de  corps  qui  peuvent  lui  fournir  des  matières  fulphurcufcs , il 
elt  vifible  que  le  falpètre  en  brûlant  brûle  une  partie  des  foufres  de  la  fonte. 
Ces  foufres  étant  brûlés  , elle  s’épaiffit  de  façon  que  le  feu  ne  peut  la  rendre 
coulante  ; donc  elle  devait  aux  foufres  qui  lui  ont  été  enlevés , fa  difpolï- 
tion  à devenir  fluide  : cependant  elle  eft  encore  alors  très -dure  ; elle  ne  de- 
vait donc  pas  fi  dureté  à ces  mêmes  foufres.  Mais  c’eft  une  conféqucnce  que 
nous  ne  voulons  à préfcnt  qu’indiquer  ; il  n’efl  pas  tems  de  nous  y arrêter: 
nous  y reviendrons  ailleurs. 

8-  Au  relie , pour  produire  l’épaiffiflement  de  la  fonte , il  n’eft  pas  befoîn 
de  mettre  autant  de  falpètre  que  j’en  ai  mis  dans  l’expérience  que  je  viens  de 
citer:  une  quantité  beaucoup  moindre  y fuffit. 

9.  Il  eft  fingulierque , quoique  les  fondeurs  cherchent  fur -tout  à rendre 
leur  fonte  coulante , il  y en  ait  de  très-habiles , dont  l’ulàge  elt  de  jeter  un 
peu  de  falpètre  fur  leur  fonte  de  fer  en  bain , immédiatement  avant  de  la  couler  : 
ils  s’imaginent  que  c’cft  un  moyen  de  la  mieux  affiner.  Après  avoir  jeté  ce  fal- 
pètre , ils  peuvent  enlever  une  croûte  épaifl’e  , qu’ils  regardent  comme  une 
erafle  dont  la  fonte  s’elt  purgée  à l’aide  du  falpètre;  cette  prétendue  crade 
n’elt  que  la  fonte  même  de  la  furface  qui  s’elt  épaillie  : cette  couche  épaitlic 
leur  donne  plus  de  facilité  à enlever  les  charbons  qui  font  tombés  dans  le 
creufet,  & tout  ce  qui  s’y  elt  vitrifié  ; ils  les  emportent  aifément  avec  la  couche 
du  métal  : c’elt  là  le  feul  avantage  qu’ils  doivent  attendre  de  cette  pratique. 

io°.  Il  y a eu  auilï  des  expériences  où  la  fonte  s’ell  épaillie  après  que  j’ai 
eu  jeté  deflus  de  la  foude  ou  du  favori  ; mais  ces  mêmes  matières  n’ont  pas 
diminué  fenfiblemcnt  la  fluidité  de  quelques  autres  fontes  ; il  y en  a à qui  elle  eft 
plus  difficile  à ôter  qu’aux  autres.  Le  gypfè  a auffi  épaiili  quelques  fontes , mais 
en  a Initie  d’autres  très-fluides:  la  chaux  & la  craie  ne  l’ont  ni  épaillie,  ni 
adoucie. 

ii°.  Le  tartre,  les  huiles,  les  graifles  que  j’ai  fait  brûler  fur  des  fontes 
liquides , & que  j’y  ai  mêlés  , autant  que  la  différence  de  pefanteur  l’a  pu 
permettre , ne  leur  ont  procuré  ni  adouciffement  ni  cpaiffilfement. 

12°.  J’ai  jeté  , comme  dans  les  expériences  précédentes,  fur  la  foute  en 
fufion  , du  foufre  commun  , de  l’antimoine,  de  l’orpiment,  du  verd-de-gris : 
toutes  ces  matières  lui  ont  laide  fa  dureté.  L’orpiment  la  rend  beaucoup  plus 
fluide;  celle  dans  laquelle  l’antimoine  a été  jeté  elt  très  fpongieufe  : le  foufre 
auffi  la  rend  fpongieufe. 

1 }°.  Je  11e  parlerai  point  des  alliages  que  j’ai  tenté  de  faire  du  fer  avec 
différens  métaux  ; ces  expériences  mériteront  un  article  particulier , & ne  m’ont 
rien  fourni  pour  avoir  une  fonte  plus  douce. 

10.  Le  réfultat  eifentiel  des  expériences  que  nous  venons  de  rapporter , 
c’elt  qu’il  n’elt  aucune  des  matières  dont  j’ai  parlé,  qui,  étant  jetée  fur  la 
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fonte  en  fufion  & mêlée  avec  cette  fonte,  lui  procure  quelqu’adouciflement 
fenfible.  Il  ne  parait  pas  même  qu’il  y ait  à elpérer  que  le  mélange  & la 
combinaifon  de  ces  matières  ptoduife  cet  etfet.  Quoi  qu’il  en  (oit,  j'ai  dé- 
felpéré  d'y  parvenir  par  cette  voie  i je  ne  fais  fi  quclqu’autrc  fera  plus  heureux 
que  je  ne  l’ai  été. 

if.  Quoique  je  n’aie  pu  adoucir  les  fontes  pendant  qu’elles  étaient  en 
fufion , quoique  l’efpérance  d'y  parvenir  m’ait  été  ôtée  , je  n’ai  pas  cru  qu’il 
fût  impoflîble,  par  toute  autre  voie , de  couler  des  fontes  limables.  Rappel- 
ions-nous les  idées  que  nous  avons  données  des  différentes  fontes  ; elles  nous 
prouveront  la  poilibilité  d’en  couler  de  douces.  Nous  les  avons  diltinguées 
en  blanches  & en  grifes  i nous  avons  dit  que  les  gnfes  font  fouvent  limables  j 
& les  obfervations  que  j’ai  faites  depuis  , m’ont  prouvé  qu’elles  le  font  pref- 
que  toutes  : elles  le  font  d’autant  plus , qu’elles  font  plus  grifes.  Pour  les 
foutes  blanches,  elles  font  toujours  à l’épreuve  de  la  lime:  parmi  une  quan- 
tité prodigieufe  que  j’ai  eiîàyée , il  ne  s’en  e(t  jamais  préfenté  une  limable. 

12.  Toutes  ces  fontes  grifes  & limables  font  des  fontes  telles  qu’elles 
font  (orties  du  fourneau,  où  la  mine  a été  fondue;  qu’on  les  mette  une  fé- 
conde fois  en  fufion , elles  deviennent  blanches  , ou  en  entier , ou  en  grande 
partie;  c’eft-à-dire , comme  nous  l’avons  remarqué  ailleurs , que  li  l’intérieur 
de  l’ouvrage  qui  en  a été  fait  a confervé  quelques  nuances  de  l’ancienne 
couleur  de  cette  fonte , tout  l’extérieur  a pris  la  couleur  des  fontes  blanches. 
Par  conféquent  la  lime  n’y  faurait  faire  d’imprelfion  , ou  fi  quelques  endroits 
de  la  furface  font  par  hafird  reliés  limables , il  y a beaucoup  plus  d’autres  en- 
droits qui  ne  le  font  point. 

ij.  Si  l’on  s’en  tient  Amplement  à refondre  dans  des  crcufets  de  ces  fontes 
qui  font  forties  douces  du  fourneau  où  la  mine  a été  fondue , on  ne  peut 
s’en  promettre  des  ouvrages  limables  ; mais  comme  nous  veuons  de  dite 
qu’il  y a quantité  de  fourneaux  d’où  on  tire  des  fontes  grifes,  fans  s’embar- 
raifer  d’autres  expédiens , il  femblc  qu’il  n’y  aurait  qu’à  établir  des  atteliers  pour 
mouler  les  ouvrages  auprès  de  ccs  fourneaux  , & couler  leur  fonte  dans  les 
moules  préparés.  Cependant  plufieurs  inconvéuiens  réels , dont  nous  avons 
parlé  dans  le  premier  mémoire  de  la  première  partie  , s’y  oppofent.  i°.  Ces 
fourneaux  d’où  la  fonte  coule  douce,  n’en  donnent  pas  conllamment  de  telle. 
J’ai  (buvent  caifé  une  marmite,  dont  une  moitié  ou  à peu  près  était  grife, 
& dont  l’autre  moitié  était  blanche:  d’un  côté  elle  était  limable , & de  l’autre 
elle  ne  l’était  point.  2°.  Toutes  ces  fontes  grifes  naturellement  limables  font 
communément  trop  grifes  ; elles  ne  fauraieut  prendre  une  belle  couleur  de 
fer , quoique  limées  & polies  : elles  refient  trop  ternes  & trop  brunes.  3°.  Ces 
fontes  ne  peuvent  prefquc'point  être  traitées  avec  le  cifelet  ; elles  s’égrainent. 
4°.  Enfin  ces  fontes  qui  peuvent  être  coulées  grifes  & douces  hors  du  four- 
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neau,  fouvent  ne  relieraient  pas  telles  après  être  entrées  dans  les  moules. 
Cette  propofition  eft  une  efpece  d’énigme  que  nous  expliquerons  ailleurs. 

14.  Les  fontes  qui  fortent  grifes  des  fourneaux,  outre  quelles  pechent 
parJa  couleur  & parle  corps,  11e  font  donc  pas  douces  allez  conlfaniment. 
Malgré  les  deux  premiers  défauts  , fi  en  fondant  une  fécondé  fois  celles  qui 
font  douces,  il  eût  été  poifible  de  leur  confervcr  leur  douceur  j 11  une  fé- 
condé fufion  ne  la  leur  enlevait  point,  il  ferait  ailé  de  11e  mettre  dans  les 
creufcts  que  de  la  fonte  douce;  on  la  concalferait  par  petits  morceaux;  on 
examinerait  la  couleur  de  ces  morceaux  les  uns  après  les  autres  :ainli  on  ne 
remplirait  le  creufet  que  de  fonte  convenable.  Si  en  fondant  elle  s’y  con- 
fervait  telle , on  en  pourrait  faire  des  ouvrages  auxquels  la  couleur  & le  corps 
importent  peu, tous  ceux  qui  n’ont  befoin  que  d’être  limés  & groiliérement 
réparés,  & auxquels  même  on  donne  une  couleur,  comme  font  les  balcons 
& les  vafes  à deurs,  & divers  autres  ouvrages.  Mais  le  nœud  qui  a arrêté, 
qui  a empêché  de  faire  ufige  de  cette  fonte,  c’eft , comme  nous  l’avons  dit, 
que  celles  qui  ont  été  miles  grifes  & limablcs  dans  le  creufet , en  fortent  très- 
blanches  & très  dures;  elles  y perdent  la  propriété  de  le  laitier  limer. 

if.  La  couleur  de  ccs^nitcs  m’avait  trop  prévenu  contr’elles,  & m'avait 
fait  négliger  de  chercheront  faire  ulàge.  Ayant  depuis  donné  plus  d’atten- 
tion à un  des  phénomènes  ordinaires  de  notre  art , favotr , que  les  fontes 
les  plus  blanches  qu’on  radoucit  deviennent  elles  - mêmes  néceifairement 
des  fontes  grifes,  puifqu’il  faut  abfolument  qu’elles  partent  par  dilférentes 
nuances  de  gris  avant  de  devenir  fer  à grain  blanc,  l’avantage  que  j’avais 
attribué  aux  fontes  blanches  fur  les  grifes,  me  parut  moins  fondé,  & je 
crus  qu’il  y avait  beaucoup  à rabattre  des  idées  que  j’avais  eues  des  blanches, 
que  leur  couleur  m’avait  fait  regarder  comme  plus  affinées  ; que  l’efprit  lyfté- 
ntatique  auquel  on  s’abandonne,  pour  peu  qu’on  celle  d’être  fur  fes  gardes, 
m’avait  fait  prendre  parti  trop  vite , & qu’en  un  mot , ce  ferait  un  fecrct 
important  que  celui  de  pouvoir  couler  douces  hors  d’un  creufet  les  fontes 
qui  y avaient  été  mifes  telles. 

1 6.  Une  expérience  que  je  ne  m’étais  pas  propofé  de  faire  , me  détermina  à 
le  chercher.  J’avais  donné  de  la  fonte  grife  pour  être  refondue  ;je  voulais 
même  la  changer  en  fonte  blanche  que  je  delfinais  à des  épreuves  d’adouciC- 
fement.  Contre  mon  gré , elle  fortit  du  creufet  à peu  près  aulli  grife  qu’elle  y 
était  entrée, & trés-limable  en  b;en  des  endroits  : elle  avait  été  jetée  feule 
dans  ce  creufet  ; aucune  circonftance  particulière  ne  (èmblait  avoir  contribué 
à lui  confervcr  fa  première  couleur;  une  infinité  d’expériences  faites  autre- 
fois 11e  me  permettaient  pourtant  pas  de  douter  que  cette  même  fonte  ne 
fût  devenue  très -blanche  <St  très -dure,  (i  elle  eût  été  tenue  en  (u  lion  plus 
long  - tetris,  bielle  avait  eonfervé  fa  couleur  grife,  je  ne  pouvais  donc  i’ac- 
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tribuer  qu’à  ce  quelle  avait  été  verfec  hors  du  creufet  auflî-tôt  qu’elle 
avait  été  en  fufion.  Rien  n’eût  été  plus  fimplc  que  cet  expédient,  pour  couler 
de  la  fonte  douce,  pourvu  que  le  tems  pendant  lequel  elle  relie  en  cet  état, 
ne  fût  pas  trop  court  pour  être  facile  à faillr. 

17.  Pour  favoir  combien  il  pouvait  durer,  je  remis  de  la  même  fonte 
grife  dans  un  creufet:  dès  que  je  vis  qu’elle  était  fluide  , je  retirai  un  peu  de 
cette  fonte  avec  une  cuiller  de  fer.  Je  l’elfayai  quand  elle  fut  refroidie  , & je 
la  trouvai  limable  & de  couleur  grife.  Un  quart  d’heure  après  je  répétai  la 
même  manœuvre:  la  fonte  tirée  cette  féconde  fois  cédait  encore  à la  lime, 
niais  allez  difficilement.  Enfin  celle  qui  fut  tirée  après  un  autre  quart-d'heure 
11c  fe  laiflait  plus  du  tout  limer. 

18-  La  fonte  grife,  ou  au  moins  de  la  fonte  grife  de  l’efpecede  celle  dont 
je  viens  de  parler,  étant  tirée  promptement  du  creufet,  pourrait  donc  relier 
douce;  mais  peut  - être  ferait- il  difficile  de  faifir  l’inllant  où  cette  fonte  aurait 
airez  de  fluidité  pour  couler,  fans  avoir alfez  long  - tems  fouffert  le  feu  pour 
être  devenue  blanche  & dure  , au  moins  en  partie.  D'ailleurs , celle  qui  avait 
donné  occafion  à ces  épreuves , & qui  avait  coulé  douce  la  première  fois , 
fans  qu’on  fe  fût  embarrafle  de  lui  confcrver  cote  qualité , pouvait  avoir 
des  difpolitions  favorables,  peut-être  difficiles  PTfctrouver  dans  les  autres 
fontes  grifes.  J’ai  donc  cru  devoir  cdàyer  plusieurs  île  ces  différentes  fontes  ; 
je  les  faifais  verfer  dès  qu’elles  me  paraitfaient  fluides,  mais  <;’a  été  avec  des 
fuccès  très  - dilférens.  Il  y a eu  telle  fonte  grife  & même  noire  qui  11’a  pas  été 
plutôt  fondue  , qu’elle  a été  blanche  & dure.  D’autres  fois  de  la  fonte  cft 
fortie  grife  du  creufet  ; & lotfque  cette  expérience  a été  répétée , elle  ell  fortie 
blanche  , & cela  quoique  les  morceaux  mis  dans  l’un  & l’autre  creufet 
fuifeut  des  fragmens  d’une  même  pièce , & que  ces  fragmens  euflent  été  tous 
mêlés  enfcmble  ; cela  rn’ell  même  arrivé  en  répétant  les  expériences  fur  cette 
même  fonte,  qui  m’avait  déterminé  à elfayer  les  autres  : j’en  ai  tiré  du  creufet 
aufli  - tôt  qu’elle  a été  fondue , qui  s’cll  trouvée  dure. 

19.  Dfes  que  le  fuccès  ferait auifi  incertain,  il  n’y  a pas  d’apparence  que 
des  ouvriers  cherchaflcnt  à jeter  ccs  fontes  en  moule,  dans  la  vue  d’avoir  des 
ouvrages  doux.  Tout  ce  qui  ell  de  pratique  doit  être  fondé  fur  des  réglés 
non  fujettes  à varier  ; mais  pour  moi , il  me  parut  que  c’était  beaucoup  , que 
c’était  avoir  fait  un  grand  pas , que  d’avoir  appris  que  dans  quelques  circonf 
tances  on  pouvait  couler  hors  du  creufet  une  fonte  entièrement  douce  & 
grife;  dès  lors  il  ne  me  parut  plus  impofliblc  de  trouver  des  réglés  pour  avoir 
conlhimmcnt  cet  clfct.  Si  la  fonte  vient  tantôt  dure  & tantôt  douce  , il  y a 
quelques  circonllances  qui  font  varier  l’opération,  & tout  fe  réduifait  à les 
démêler. 

zo.  J’imaginai  que  les  creufets  pouvaient  y avoir  part  ; ceux  dont  je  me 
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fervis  étaient  de  nos  glaifes  des  environs  de  Paris.  On  trouve  dans  ces  glaifes 
quantité  de  pyrites  qui  contiennent  de  véritable  foufre  commun  5 ce  foufre 
peut  entrer  dans  la  compofition  du  crcufet  ; il  y en  a eu  tel  qui , lorfqu’on  le 
retirait  du  feu , répandait  une  véritable  odeur  de  foufre  commun.  Il  me  parut 
poflîble  que,  félon  que  le  cveufèt  aurait  eu  plus  ou  moins  de  foufre , la  fonte 
aurait  été  endurcie  plus  promptement  ou  plus  lentement.  J’en  fondis  qui  aurait 
dû  couler  douce  dans  des  creufcts  qui  ne  pouvaient  pas  être  foupqonnés  de 
contenir  du  foufre,  dans  nos  creufcts  de  Beauvais  î & j’eus  de  la  fonte  dure , 
lorfque  j’en  cherchais  de  douce. 

ai.  Je  fis  faire  d’autres  creufcts  avec  très- peu  de  terre  & beaucoup  de 
raine  de  plomb.  Dans  quelques-uns  la  mine  entrait  pour  plus  des  deux 
tiers , ou  des  trois  quarts.  Ces  creufets  me  firent  voir  les  mêmes  irrégularités 
que  les  autres  m’avaient  montrées.  Tantôt  j’en  retirai  de  la  fonte  blanche , & 
tantôt  de  la  fonte  grife. 

22.  Les  expériences  que  nous  avons  faites , fuit  par  rapport  à la  conver- 
fion  du  fer  en  acier , foit  pour  l’adouciflêment  des  ouvrages  de  fer  fondu , 
nous  ont  conduits  à penfer  que  les  foufres  endurci  fient  le  fer  & la  fonte. 
Celles  que  nous  faifons  à préfent , nous  mettront  en  état  par  la  fuite  de  mieux 
démêler  cette  idée  : avant  qu’elle  fût  aflez  développée  , j’imaginai  que  les  fou- 
fres qui  étaient  néceflàires  pour  donnera  la  fonte  une  parfaite  fluidité,  étaient 
les  mêmes  qui  produiraient  fon  cndurciflcnient  j que  le  feu  même  qui  la  ren- 
dait fluide  , qui  l’entretenait  en  mouvement , lui  donnait  fes  propres  foufres  : 
d’où  il  me  parut  probable  qu’en  la  faifant  fondre  dans  des  creufets  de  fer  forgé , 
on  pourrait  l’y  conferver  douce  , & cela  parce  que  le  fer  beaucoup  plus  dénué 
de  Ibufres , retiendrait  ceux  qui  pénètrent  au  travers  des  creufets  de  terre  , & 
peut-être  même  boirait  une  partie  de  ceux  de  la  fonte.  Je  fis  donc  fondre  d* 
la  fonte  dans  des  creufets  de  fer  forgé.  Les  premières  expériences  parurent 
répondre  à mon  attente } mais  elle  fut  trompée , lorfque  je  les  eus  répétée» 
autant  de  fois  que  je  le  croyais  néceflaire  pour  compter  fur  leur  fuccès  ; je 
trouvai  les  mêmes  variétés  que  ci  - devant , c’cft-  à - dire  , tantôt  des  fontes 
blanches  , & tantôt  des  fontes  grifes. 

23.  Nos  recuits,  & fur-tout  ceux  que' nous  avons  faits  ci  - devant  au  feu 
immédiat,  foit  avec  enduit,  foit  (ans  enduit,  nous  ont  fait  voir  que  la  fonte 
mife  dans  un  creufet  pour  y être  fondue,  quelque  blanche  , quelque  dure 
qu’elle  foit,  doit  s’y  adoucir , au  moins  en  partie , avant  d’être  mife  en  fufion. 
Car  ces  expériences  nous  ont  appris  qu’un  violent  degré  de  chaleur  y produit 
un  adouciflcment  certain.  La  fonte  d’un  creufct,  avant  de  devenir  fluide  , a 
foufiert  ce  violent  degré  de  chaleur  ; par  la  même  raifon  les  fontes  déjà  douces 
doivent  s’adoucir  de  plus  en  plus  avant  de  devenir  coulantes.  Il  me  parut  cu- 
rieux & même  néceflaire  pour  éclaircir  ce  que  je  cherchais , de  (avoir  fi  le  tems 
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précifement  où  de  la  fonte  commence  à s’endurcir  eft  celui  où  elle  eft  rendue 
fluide  i toujours  me  parait -il  certain  que  li  quelques  fontes  étaient  rendurcics 
dans  le  creufet  avant  Pinllant  de  fulion  , il  ne  fallait  pas  attendre  que  ces  me- 
mes fontes  fulfent  limables  après  qu'elles  auraient  été  fondues.  Jemepropolài 
donc  d’obferver  les  fontes  depuis  l’inftant  où  elles  auraient  été  jetées  dans  le 
creufet , jufqu  a celui  où  elles  y deviendraient  liquides  ; j’en  fis  concaffer  en 
petits  morceaux , j’en  remplis  eu  partie  un  creufet  ; je  fis  chauffer  le  creufet , 
& d’inftant  en  inftant  je  retirais  des  morceaux  de  cette  fonte.  J’éprouvais  les 
progrès  de  l’adouciffemcnt , qui  devaient  aller  vite , parce  qu’on  donnait  un 
grand  feu  au  creufet.  Ces  ctfais  furent  faits  fur  différentes  fontes  , fur  des 
fontes  blanches , fur  des  fontes  qui  avaient  été  blanches  & que  l’adouciffe- 
ment  avait  rendu  grifes,  & fur  des  fontes  naturellement  grifes.  Après  avoir 
fuivi  les  unes  & les  autres  attentivement,  j’obfcrvai  que  des  fontes  blanches, 
& de  celles  qui  tiennent  leur  couleur  gril’e  de  l’adouciffement , apres  être  de- 
venues de  plus  douces  en  plus  douces,  redevenaient  dures  avant  d’être  fon- 
dues. Le  tems  précis  de  ce  retour  n’était  pas  déterminable  ; mais  ce  qui  était 
certain  , c’eftque  ce  même  morceau  de  fonte  qui  fe  fût  laiffc  limer  très  - aifé- 
ment  s’il  eût  été  tiré  plus  tôt  du  creufet , ne  cédait  plus  à la  lime  lorfqu'il  eu 
était  tiré  un  peu  plus  tard.  Le  degré  de  chaleur  qu’opere  ce  changement  eft 
toujours  proche  de  celui  qui  donne  la  fluidité  ; car  les  angles  des  morceaux 
qui  étaient  devenus  durs  dans  le  creufet,  avaient  été  fondus.  Mais  ce  qui 
démontre  qu’un  degré  de  chaleur  moindre  que  celui  que  demande  la  fulion, 
opéré  ce  prompt  cndurciffement , c’eft  que  les  endroits  qui  n’avaient  point  été 
fondus  , avaient  toute  la  dureté  polfible.  Les  plaques  dont  nous  avons  parlé 
dans  le  quatrième  mémoire  de  la  première  partie , nous  ont  donné  encore  plus 
en  grand  l’exemple  de  l’endurcillèment  produit  avant  la  fulion. 

24.  Parmi  les  fontes  naturellement  grifes  , dans  quelques  circonftances , 
j’en  ai  obfervé  qui  fe  font  fondues  fans  retour  à la  dureté  ; en  quelque  tems 
que  je  les  aie  retirées  du  creufet , je  leur  ai  toujours  trouvé  la  même  dou- 
ceur : mais  dans  d’autres  circonftances  , j’ai  retiré  des  fontes  grifes  naturel- 
lement qui  étaient  devenues  blanches,  & par  conféqucnt  non  limables  , avant 
d’avoir  été  fondues.  Ces  circonftances  ont  été  celles  où  la  fulion  a été  trop 
long -tems  à fe  faire.  A delfein  je  ne  la  preffais  pas  ; j’avais  befoin  de  con- 
ferver  mes  morceaux  en  mafl'es  folides  pour  les  examiner  en  différens  états. 

2f.  Puisque  la  fulion  par  elle  - même  11’eft  pas  propre  à adoucir  la  fonte , 
pour  en  avoir  de  douce  après  qu’elle  fera  fondue,  il  eft  donc  au  moins  ablblu- 
mentnécefliure  de  la  conferver  telle  jufqu’à  l’inftant  où  elle  devient  fluide.  Et 
il  luit  de  la  dernierc  remarque,  que  l’on  y réuflîra  d’autant  mieux,  toutes 
choies  d’ailleurs  égales,  qu’on  la  fondra  plus  promptement;  mais  on  ne  fau- 
rait  fe  promettre  d’exécuter  cette  opération  fimple  pluüeurs  fois  de  fuite  avec 
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la  même  vitefie.  Uns  infinité  de  circonftances  peuvent  la  retarder  ; les  creu- 
fets , les  qualités  des  charbons , les  foufHets , les  épaiffeurs  différentes  des 
morceaux  de  fonte  font  des  lôurccs  d’irrégularités  fans  nombre.  A ulli,  quoi- 
que j’aie  à delfein  taché  de  mettre  en  fufion  de  nos  fontes  grifes  le  plus 
promptement  qu’il  était  poifible  , il  m’eft  arrivé  de  couler  de  la  même  tantôt 
grife  & tantôt  blanche. 

16.  Ce  n’était  qu’en  petit  que  je  faiiàis  cette  expérience;  peut-être 
que  le  fuccès  en  ferait  encore  plus  incertain  en  grand  , par  rapport  aux  cir- 
conftances dont  je  viens  de  parler.  Mais  par  rapport  à quelques  autres  circonf- 
tances , il  eft  aufli  plus  facile  de  tirer  de  la  fonte  douce  , au  moins  en  partie , 
en  en  fondant  une  plus  grande  quantité  àla  fois.  Plus  rarement  tl  m’eft  arrivé 
de  couler  cette  fonte  douce  du  creufet , quand  je  n’y  en  eus  mis  que  quelques 
onces,  & quand  j’y  en  ai  eu  mis  une  ouplulieurs  livres;  & aifcz  fou  vent  elle 
a coulé  douce  quand  la  quantité  a été  raifounable  : mais , comme  je  viens  de  le 
dire , douce  en  partie  ; car  il  y en  avait  prefque  toujours  une  portion  qui 
avait  pris  la  blancheur , ou  , ce  qui  eft  la  même  chofe  , la  dureté  à l'épreuve 
de  la  lime. 

27.  Pour  revenir  à nos  obfcrvations  faites  fur  les  fontes  que  j’ai  tirées  des 
creufcts  avant  qu’elles  y euifent  été  rendues  fluides,  & où  elles  s'étaient  ren- 
durcies,  j’ai  cherché  à comprendre  ce  rendurcidement  ; & pour  cela  j’ai  mis 
de  la  fonte  grife  dans  un  creufet  où  elle  était  environnée  de  toutes  parts  de 
poudre  d’os  ; elle  s’y  eft  cependant  endurcie  avant  d’avoir  pris  de  la  fluidité  ; 
& qui  plus  eft  , le  feu  ayant  été  donné  trop  long  - tems  à un  degré  au  - delfous 
de  la  violence  néceflaire  pour  fondre,  on  a eu  beau  enfuite  augmenter  la  force 
du  feu  , la  fonte  n’a  jamais  pu  prendre  de  fluidité. 

28.  Dans  une  autre  expérience  , je  me  fuis  contenté  de  couvrir  la  fonte  de 
poudre  d’os  ; & où  le  feu  violent  a été  donné  plus  tôt , la  fonte  a coulé  : mais 
elle  a coulé  blanche  & dure.  Les  os  qui  procurent  II  efficacement  l’adoucilfe- 
ment  dans  d’autres  circonftances,  n’avaient  donc  rien  opéré  ici  ; ou  s’ils  avaient 
opéré  , q’avait  été  l’endurciffement.  Ces  dernicres  expériences  femblent  atta- 
quer directement  les  principes  que  nous  avons  établis  fur  tant  d’autres  expé- 
riences & des  plus  décifives.  Nous  avons  avancé  tant  de  fois  que  tout  fer , foie 
forgé  ou  fondu.s’endurcit  à proportion  qu’il  eft  plus  pénétré  de  foufres  & de  fels, 
qu’il  s’adoucit  à mefure  que  ces  foufres  , ces  fels  lui  font  enlevés , que  Padtion 
violente  du  feu  eft  néceflaire  pour  emporter  ces  matières  de  çelui  qu’on  veut 
rendre  plus  traitable , qu’enfin  les  os  aident  à l’aétion  du  fer;  & nous  voyons  ici 
au  contraire  que  le  grand  feu  avec  le  fecours  des  os  redonne  de  la  dureté  à la 
fonte.  Mais  ne  nous  embarraffons  point  encore  de  chercher  fi,  quelqu’oppofées 
que  femblent  les  conféquences  qu’on  peut  tirer  de  ces  dilférens  effets , il  n’y 
aurait  pas  de  moyen  de  les  concilier.  Allons  plutôt  où  les  expériences  nouvelle 
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nous  mènent  ; elles  nous  font  voir  que  fi  on  defleche  la  fonte  jufqu’à  un  cer- 
tain point  avant  de  la  mettre  en  fufion  , on  lui  ôte  trop  de  fes  foufres  ou  de 
fes  fols , qu’on  ne  peut  plus  la  fondre  , ou  que  fi  on  la  fond  , on  la  rendur- 
cit  : car  la  fonte  qui  a foulï'ert  du  tems  un  violent  feu  avant  de  fe  fondre  , & 
fur  - tout  celle  qui  a été  entourée  pendant  ce  tems  de  poudre  d’os , doit  être  de 
la  fonte  très  - detféchée.  Or , fi  nous  entourons  nos  morceaux  de  fonte  de  pou- 
dre de  charbon  , nous  fommes  iùrs  par  toutes  les  expériences  , foit  de  nos 
recuits  , foit  de  l’art  de  convertir  le  fer  en  acier,  que  la  furface  de  notre  ter  ne 
fe  delléchera  pas,  quoique  le  charbon  foit  propre  à convertir  le  fer  en  acier» 
à lui  donner  une  dureté  qu’il  n’a  pas  : j’ai  donc  penfé  qu’il  pourrait  être  pro- 
pre à conferver  aux  fontes  grifes , & la  couleur  & la  douceur  qu’elles  avaient 
avant  d’être  rnifes  dans  le  creufet:  du  moins  l'épreuve  m’en  a- 1 -elle  paru 
très  - indiquée  ; je  l’ai  faite , & j’ai  trouvé  que  toute  fonte  grife  de  bonne  qua- 
lité fondue , dans  uii  creufet  où  elle  était  entourée  de  poudre  de  charbon , fe 
fondait  ; & qu’après  y avoir  été  rendue  fluide,  celle  qui  était  tirée  du  creufet 
était  limable  , comme  elle  l’était  avant  d’avoir  été  refondue. 

i<).  Ne  cherchons  point  encore  à expliquer  pourquoi  la  poudre  de  char- 
bon conferve  à la  fonte  douce  fa  douceur  ; un  grand  nombre  de  laits  que 
nous  avons  à rapporter , aideront  à éclaircir  ce  phénomène  : continuons  à pré- 
fent  de  fuivre  ce  qui  regarde  la  pratique  de  notre  art.  Dès  que  la  fonte  fondue 
dans  le  charbon  refte  douce,  j’ai  cru  qu’elle  le  deviendrait  encore  davantage, 
étant  fondue  dans  un  mélange  de  poudre  de  charbon  &dc  poudre  d’os  i qu’au 
moyen  de  la  poudre  de  charbon  , il  n’y  aurait  plus  a craindre  que  les  os  fiffent 
de  mauvais  effet  ; que  dans  cette  circonftance  ils  adouciraient , comme  ils 
avaient  été  en  poffellioii  de  le  faire  dans  tous  les  recuits.  J’ai  donc  lait  fondre 
de  la  fonte  grife  dans  un  mélange  de  parties  égales  de  poudre  d’os  & de 
poudre  de  charbon  : celle  qui  a été  fondue  dans  ce  mélange  a toujours  été 
douce  , & extrêmement  douce.  Cette  dofe  peut  fe  varier t on  peut  augmenter 
la  quantité  d’os  : mais  j’aime  mieux  au  contraire  qu’on  la  diminue  , parce  que 
le  creufet  n’étant  pas  clos , le  charbon  fe  brûle  ; & il  eft  eflentiel  qu’il  en  refte 
toujours  une  certaine  quantité:  trop  d’os  pourraient  même  empêcher  que  la 
fonte  ne  pût  devenir  fluide. 

30.  Ce  n’eftpas  allez  que  la  fonte  foit  douce,  précifemcnt  dans  l’in  fiant  où 
elle  vient  d’être  fondue  : dans  le  travail  en  grand , la  fonte  qui  a été  rendue 
liquide  la  prcjiiere,  refte  fouvent  pendant  plufieurs  heures  dans  le  creufet 
avant  que  le  refie  ait  été  fondu  ; il  faut  que  cette  fonte  puiffe  conferver  fa 
fluidité  fans  prendre  de  dureté,  pendant  un  tems  confidérable  ; & c’eft  ce  qui 
arrive  à^elle  qui  eft  mife  en  fufion  dans  le  mélange  de  poudre  d’os  & de  char- 
bon : j’en  ai  tenu  de  fluide  pendant  plufieurs  heures  dans  ce  mélange  ; elle 
n’en  a pas  été  coulée  moins  douce. 
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3 1.  Le  mélange  de  poudre  d’os  & de  charbon , qui  de  toutes  les  compo- 
sions cil  celle  qui  réulfit  le  mieux  dans  les  recuits  faits  dans  les  caillés  , 
elt  donc  jufqu'ici  celle  qui  elt  la  plus  avantageufe  pour  fondre  de  la  fonte 
douce.  Cette  compolition  fuffit  pour  tenir  les  fontes  douces  pendant  la  fulîon  , 
& fera  la  feule  qu’on  emploiera  dans  la  pratique  ordinaire.  Mais  II  on  lui  ajoute 
une  portion  de  fublitné  corrofif  réduit  en  poudre  fine , elle  vaudra  encore 
mieux  , & pourra  confcrver  douces  des  fontes  qu’elle  ne  conferverait  pas  telles 
fans  cette  addition.  La  dofe  de  fublimé  11e  fera  pas  confidérable  : qu’elle  foit  un 
vingtième  ou  même  un  quarantième  du  poids  total , & c’en  fera  alfer.  Mais  au 
lieu  que  la  poudre  d’os  11e  peut  être  employée  fcille;  quand  on  aura  de  bonne 
fonte , on  pourra  fe  fervir  de  la  feule  poudre  de  charbon. 

32.  Tout  ce  que  nous  avons  tenté  au  commencement  de  ce  mémoire, 
n’a  pu  nous  donner  de  moyen  de  rendre  douce  de  la  fonte  mife  en  fufion  , qui 
était  auparavant  dure , ou  qui  était  devenue  telle  en  fe  fondant.  Nous  avons 
même  avoué  que  nous  défefpérions  d’y  parvenir;  mais  nous  voilà  parvenus, 
par  une  autre  voie  , à pouvoir  avoir  de  la  fonte  douce  après  qu’elle  fera  re- 
fondue , pourvu  que  celle  qu’011  veut  fondre  foit  grife  ou  de  bonne  qualité. 
La  poudre  d’os  & celle  de  charbon  jetées  fur  de  la  fonte  actuellement  en 
fulîon , ne  lui  procurent  aucun  adoucifTemcut.  La  fonte  douce  qui  fe  fond 
étant  environnée  de  poudre  d’os  feule  , s’endurcit  ; mais  la  poudre  (Impie  de 
charbon  , ou  la  poudre  compofée  d’os  & de  charbon  , confervent  la  douceur 
à celle  qui  elt  mife  douce  dans  le  creulèt , & qu’elles  ont  toujours  entourée. 
L’expédient  e(t  (impie  & commode;  nous  expliquerons  pourtant  dans  la  fuite 
plus  au  long  toutes  les  petites  attentions  qu’il  demande  : mais  ce  dont  il  nou9 
relie  à parler  , & qui  va  (aire  la  matière  du  mémoire  fuivant , c’elt  l’explication 
de  ce  que  nous  avons  voulu  dire , quand  nous  ne  nous  fournies  pas  contentés 
de  demander  de  la  fonte  grife , que  nous  avons  demandé  de  la  fonte  grife  & 
de  bonne  qualité. 

3}.  Une  autre  remarque  de  ce  dernier  mémoire,  dont  il  cil  important  de 
fe  fouvenir  , elt  que  la  fonte  conferve  d’autant  mieux  la  douceur  qu’elle  avait 
avant  d’être  mife  dans  le  creufet , qu’elle  eft  fondue  plus  promptement  : 
pour  la  conferver  douce  , un  point  eiTendel  elt  d’empêcher  là  furfacc  de  Ce 
deifécher  , de  fe  brûler. 
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SECOND  MEMOIRE. 


♦ 


Choix  des  fontes  propres  « être  coulées  douces  ; que  cette  propriété  cjl 
naturelle  à quelques  - unes  ; que  par  art  on  peut  la  donner  à d'autres  ; 
qu'il  y en  a d autres  ù qui  il  ejl  prefqu'impoffible  de  la  donner. 

34.  Dans  le  mémoire  précédent , nous  avons  borné  à deffein  à certaines 
efpeccs  de  fontes  le  fecret  que  nous  y avons  découvert , pour  en  couler 
de  douce  hors  des  crculcts.  On  nous  a peut-être  déjà  prévenus  fur  reten- 
due dont  ce  fecret  elt  fufceptible.  Il  apprend  la  maniéré  de  conferver  douce, 
malgré  la  fulion , lu  fonte  qui  l’était  avant  d’être  fondue.  Nos  recuits  nous 
outenfeigné  de  lùrs  moyens  d’adoucir  toute  fonte;  il  fcmble  donc  qu’il  n’y 
en  a aucune  qui  ne  Toit  dans  le  cas  du  mémoire  précédent , & qu’on  doive 
prendre  pour  réglé  générale,  que  toute  fonte  naturellement  limable  ou  ren- 
due telle  , étant  fondue  dans  le  charbon  ou  dans  le  mélange  d’os  & de  char- 
bon , reliera  limable  comme  elle  l’était  avant  la  fulion.  O11  peut  aullï  le 
regarder  comme  une  réglé , mais  qui  e(l  fujette  à des  exceptions  : pour  les 
avoir  ignorées , j ai  été  jeté  dans  des  incertitudes  bien  embarralfantes.  Le  fuccés 
des  premières  expériences  a été  fouvent  démenti  par  celui  des  expériences 
fuivantes.  Après  avoir  retiré  de  la  fonte  du  creufet  où  elle  avait  été  fondue, 
fouvent  cette  fonte  était  douce , & plus  douce  qu’elle  n’y  était  entrée  ; d’autre 
mife  très-douce  dans  un  autre  creufet,  en  fortait  d’une  dureté  à toute  épreuve; 
& quelquefois  au  contraire  il  m’eft  arrivé  de  mettre  de  la  fonte  dure  & blanche 
dans  un  autre  creufet , & de  la  verfer  très-grife  & trés-limable.  Non-lèulement 
cela  cil  arrivé  à des  fontes  différentes  ; la  même  m’a  quelquefois  fait  éprouver 
ces  défolantes  variécés  : ce  n’eft  qu’à  force  d’expériences  tournées  & retour- 
nées de  toutes  façons,  que  les  caufes  de  ces  diverfités  ont  pu  être  démêlées , 
& que  j’ai  pu  établir  des  réglés  fubordonnées  à la  réglé  générale  : elles  feront 
faciles  dans  la  pratique , elles  préviendront  tous  les  contre-tems  par  où  j’ai  paffé. 

35.  Quoiqu'il  y ait  des  fontes  blanches  qui  peuvent  être  coulées  douces 
dans  un  travail  réglé,  le  plus  fûr  fera  de  n’en  fondre  que  de  grifes.  Nous 
les  considérons  ici  telles  qu’elles  font  forties  du  fourneau  à mine  ; nous  les 
avons  ailleurs  caraélérifées  par  leurs  nuances  de  couleur  , qui  dans  différentes 
efpeccs  varient  depuis  le  gris-blanc  ou  blanchâtre,  jufqu'au  gris -noir  ou 
gris  de  maure  , & même  jufqu’au  noir.  Elles  ne  different  pas  moins  les  unes 
des  autres  par  leur  tiffure,  qui  en  toutes  cft  fpongieufe,  fi  011  la  compare 
avec  celle  des  fontes  blanches  ; c’elt  à cette  tiffure  à laquelle  nous  deman- 
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dons  à prêtent  qu’on  faite  le  plus  d’attention.  Quelques-unes  femblent  com- 
polëes  de  grains  ou  de  molécules  qui,  à la  vue  fimple,  ont  un  air  arrondi; 
& les  autres  bien  obfervées , paraiitent  l’être  de  lames  : on  ne  trouve  point 
à leurs  molécules  la  rondeur  des  molécules  des  premières.  Les  grainées  va- 
rient par  leurs  grainures  ; quelques-unés  ont  de  gros  grains , pendant  que 
d’autres  en  ont  de  fins.  Les  raifons  de  préférence  d’une  fonte  fur  une  autre 
doivent  être  prifes,  & de  fa  couleur,  & de  fa  tilfurc.  Du  côté  de  la  tilïure, 
celles  qui  ont  le  grain  le  plus  fin  , le  plus  diftinct,  le  mieux  démêlé,  le  mieux 
arrondi,  le  plus  approchant  de  celui  d'un  acier  trempé  peu  chaud,  l’empor- 
tent fur  les  autres  : & du  côté  de  la  couleur  , celles  qui  ont  des  nuances  plus 
brunes  font  plus  faciles  à tenir  douces.  Les  meilleures  de  toutes,  ou  au  moins 
celles  qu’on  peut  fondre  avec  le  moins  de  précautions , fans  craindre  de  les 
rendurcir,  font  donc  celles  qui  étant  noires , ont  un  grain  très-fin  & très  diftinéL 
Mais  de  deux  différentes  fontes  , dont  l’une  aura  un  gris  plus  clair  & fera 
mieux  grainée , & dont  l'autre  fera  plus  noire  avec  des  grains  plus  gros  & moins 
démêlés , on  préférera  celle  de  la  plus  parfaite  grainure  : généralement  parlant , 
on  peut  beaucoup  plus  compter  fur  le  grain  que  fur  la  couleur. 

36.  Celles  qui , bien conlidérées,  femblent  plutôt  compofées  de  lames 
que  de  grains , font  inférieures  aux  grainées  ; mais  entre  celles-là  les  meil- 
leures ont  les  lames  plus  fines,  plus  petites , plus  détachées  les  unes  des  autres  ; 
& les  plus  mauvaifes  de  toutes  ont  des  amas  de  lames  qui  forment  comme  de 
gros  grains  applatis. 

37.  Si  celles  qui  n’ont  que  des  lames  ne  font  pas  d’un  gris  foncé  ou  très- 
brun  , il  fera  toujours  très-difficile  d’en  couler  des  ouvrages  limables. 

38.  Qu’on  efpere  peu  de  celles  qui,  quoiqu’extrèmement  noires  , paraiC 
fent  parfemées  de  brillans  : en  général,  ces  brillans  dans  les  fontes  grifes  font 
de  mauvais  indices.  Si  de  plus  les  fontes  noires  font  compofées  de  gros  grains 
applatis,  elles  font  les  plus  mauvaifes  de  toutes  : des  fontes  d’un  gris  prefi. 
que  blanc  vaudraient  fouvent  mieux. 

39.  Il  y a des  fourneaux  qui , tant  qu'ils  font  au  feu , donnent  des  fontes 
des  qualités  que  nous  avons  indiquées  pour  bonnes.  Mais  un  avis  très-im- 
portant pour  les  étubliifemens  où  l’on  travaillera  en  grand  aux  ouvrages  de 
fer  fondu , c’eft  qu’il  n’y  a prefque  point  de  fourneau  où  ils  11c  puitTenc 
fe  fournir  de  fontes  convenables  : il  ne  faut  que  fàifir  le  tems  où  ils  en  cou- 
leront de  telles.  Les  premières  gueufes  qui  fortent  d’un  fourneau  nouvel- 
lement mis  au  feu  font  très  - noires,  & ordinairement  de  celles  que  nous 
avons  rejetées  par  le  défaut  de  leurs  grainures  ; mais  de  jour  en  jour  les 
gueules  viennent  d’une  meilleure  grainure.  Leur  couleur  auifi  va  en  s eclair- 
citlant  : & enfin  leurs  couleurs  deviennent  blanches  en  quelques  fourneaux. 
Le  tems  où  011  fera  provilion  de  leur  foute  fera  entre  celui  où  ils  ont  donné 
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tics  gueufes  trop  noires , & celui  où  ils  font  prêts  d’.cn  donner  de  trop  blanches. 
Ce  tenis  favorable  n’eft  pas  pourtant  difficile  à faifir  , il  vient  ordinairement 
peu  de  Tentâmes  après  que  le  fourneau  a été  mis  en  feu.  Il  y en  a où  il  ne 
dure  pas  quinze  jours;  d’autres  où  il  dure  pluücurs  mois  : car  ils  paflent  tous 
du  gris  au  blanc  très -inégalement.  Une  infinité  de  caufes  peuvent  contri- 
buer à cette  inégalité  , la  conftrudlion  même  du  fourneau  , la  difpofition  des 
foufficts , la  qualité  des  charbons , & celle  des  mines. 

40.  Mais  il  ne  ferait  pas  difficile  de  remettre  au  gris  un  fourneau  qui  fe- 
rait venu  au  blanc.  On  a quelquefois  vu  ce  retour,  fins  avoir  cherché  à le 
procurer;  ce  qui  l’occafionne  donnera  par  la  fuite  idée  de  la  vraie  causées 
différences  qui  font  entre  les  fontes  de  différentes  couleurs.  Quand  les  cou- 
rans  d’eau  qui  font  mouvoir  des  foufficts  s’affiibliffent  par  la  fechereffe , le 
fourneau  d’où  la  foute  fortait  blanche  , n’eu  fait  plus  voir  que  de  grife  ; de 
là  il  eft  clair  que  la  fonte  devient  blanche  dans  les  fourneaux  où  l’aflion  du 
feu  eft  plus  violente.  U11  expédient  pour  fe  procurer  de  la  fonte  grife , eft 
donc  de  diminuer  le  cours  de  l’eau  qui  fait  tourner  les  foufflets  ; mais  cette 
diminution  ne  devrait  fe  faire  qu’imperccptiblcment  : qui  diminuerait  trop 
vite  la  chaleur , courrait  rifque  de  11e  pas  fondre  la  mine , & de  faire  ra- 
rnalfcr  de  ces  mafles  non  - fondues  , qu’on  appelle  des  renards , & qui  obligent 
à éteindre  totalement  le  feu  pour  les  retirer. 

41.  On  ne  fàurait  refondre  notre  métal  fans  trouver  du  déchet.  Un  avan- 
tage des  fontes  que  nous  avons  caraétérifées  pour  les  meilleures  , c’eft  que 
dans  la  fufion  elles  diminuent  conlidérablement  moins  que  les  autres.  Les 
mauvaifes  noires  diminuent  plus  qu’aucune  des  autres  ; on  les  trouve  cou- 
vertes d’une  quantité  très  - conlidérable  de  laitier  ou  de  matière  vitrifiée  ; elles 
font  mêlées  apparemment  avec  beaucoup  de  terre  de  la  mine. 

42.  Nous  avons  confeillé  de  ne  faire  aucun  ulàge  des  fontes  blanches. 
Auffi  toutes  celles  qui  font  blanches  , quoiqu’elles  aient  été  coulées  en  gref- 
fes gueufes , ne  peuvent  être  refondues  , pour  être  coulées  en  ouvrages  lima- 
bles  ; mais  il  ne  ferait  pas  auffi  jufte  de  condamner  les  fontes  blanches  qui 
ont  été  coulées  eu  plaques  minces.  Il  peut  y avoir  de  celles -ci  qui  font  de 
très -bonne  qualité  , & qui,  malgré  les  apparences  , font  de  la  nature  des 
grifes.  Ces  remarques  ne  font  guere  néccffaires  pour  des  manufactures  ; mais 
elles  le  font  pour  la  phyfique  de  notre  art , & peuvent  l’être  pour  les  ou- 
vriers ordinaires.  Si  ces  derniers  ont  acheté  de  vieilles  marmites  pour  les 
refondre  , il  leur  arrivera  de  trouver  une  portion  de  la  même  marmite,  qui 
aura  la  couleur  & la  grainure  delà  meilleure  qualité  , pendant  que  les  autres 
portions  feront  blanches  & très  - dures.  Ce  qui  fera  blanc , étant  refondu , 
peut  être  coulé  doux  & gris  comme  le  relie. 

4$.  Il  peut  de  même  y avoir  de  grandes  plaques  de  fonte  blanche  , qui 

ne 
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ne  tiennent  à du  gris  nulle  part , & qui  étant  fondues  , foit  dans  la  poudre 
de  charbon , foit  dans  le  mélange  de  cette  poudre  & de  celle  d’os  , devien- 
dront douces.  Il  y a une  maniéré  de  reconnaître  la  qualité  de  ces  fontes 
blanches  » de  les  diftiuguer  des  autres  : il  n’y  a qu’à  effayer  fi  l’on  peut  les 
radoucir  promptement.  L’ellai  en  ellaifé  à faire,  en  les  reouilàut  immédiate- 
ment au  feu  de  la  forge.  La  fonte  blanche  qui  s’adoucira  vite  , peut  être 
fondue  douce  ; mais  celle  qui  fbutiendra  une  chaleur  plus  longue , fans  de- 
venir grife  & grainée , fera  de  nature  a fortir  dure  du  creulèt  où  elle  aura 
été  fondue. 

44.  Non  - seule.mtnt  on  peut  par  les  recuits  juger  fi  des  fontes  blan- 
ches îbnt  propres  à être  coulées  douces  ; mais  les  recuits  peuvent  donner  la 
dilpofition  à l’être  à celle  à qui  il  en  manque  peu.  Ces  derniers  recuits  , pour 
être  bons  , ne  doivent  être  faits  que  dans  la  lèule  poudre  de  charbon.  Après 
tout , il  ferait  très  - inutile  de  nous  arrêter  aux  maniérés  de  rendre  de  'a  fonte 
propre  à être  fondue  douce,  par  des  recuits  qui  coûtent  toujours  des  foins 
& des  frais , pendant  qu’on  en  peut  avoir  qui  cil  telle  naturellement. 

4f.  Je  ne  dois  pas  pourtant  me  dilpenlcr  de  parler  d’une  Ibrte  de  fonte 
blanche , qui , quelques  recuits  que  j’aie  tentés , quelque  chofe  que  j’aie  faite , 
a toujours  été  coulée  très -dure.  Elle  n’a  pas  de  caraftere  allez  marqué  pour 
fe  faire  diftiuguer  de  celles  que  réulfiraient  tout  autrement.  C’eft , & je  lui 
en  donnerai  toujours  les  noms  dans  la  fuite , de  la  fonte  blanche  de  plufieurs 
iufions,  ou  delà  fonte  blanche  par  art:  je  veux  dire  que  ce  genre  eft  com- 
polé  des  fontes  qui,  étant  forties , ou  blanches,  ou  grifes  du  fourneau  où 
la  miue  de  fer  a été  fondue  , ont  depuis  été  refondues  une  ou  plusieurs  fois  , 
ou  tenues  liquides  pendant  du  tems.  Il  11’y  a guere  que  des  yeux  très  - accou- 
tumés à les  voir , qui  puilfent  ne  les  pas  confondre  avec  celles  qui  font  lortics 
blanches  du  fourneau  : leur  «libre  parait  pourtant  plus  compare  que  celle  de 
ces  dernieres.  Il  fera  rare  de  trouver  de  cette  efpece  de  fonte  ailleurs  que  chez 
les  ouvriers  même  qui  s’occupent  actuellement  à mouler  le  fer  , & ils  n’en 
auront  que  ce  qui  leur  viendra  des  ouvrages  manqués  , ou  de  ce  qui  fera 
relié  dans  les  creufets.  La  quantité  de  cette  elpece  de  fonte  ne  fera  jamais 
comparable  à celle  des  autres.  Les  ouvriers  meme  qui  chercheront  à couler 
doux  ^connue  on  le  cherchera  apparemment  à l'avenir , n’auront  prefque 
point  de  cette  fonte.  Nous  en  faifons  une  clalfc  à part,  & elle  le  mérite  parla 
propriété  finguliere  qu’elle  a de  ne  pouvoir  être  coulée  douce,  au  moins  par 
les  moyens  qui  font  le  mieux  réuffir  les  autres  fontes  blanches. 

4<S.  Ce  phénomène  eft  un  de  ceux  qui  méritent  d’être  remarqués  dans 
notre  art.  Si  je  prends  une  fonte  grife  , quelle  que  foit  la  qualité  de  cette 
fonte , & que  je  la  fonde  feule  dans  un  creufet , je  la  rends  blanche , fi  je 
la  tiens  liquide  pendant  un  certain  tems  qui , dans  de  petits  creufets , n’a 
Tome  XF.  C c 
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jnrrn's  befoin  d'aller  à une  demi  - heure  ; (1  après  cette  première  fufion  il  lut 
était  relié  en  quclqu’cndroit  une  nuance  de  gris  , je  n’at  qu’à  la  retondre , & 
elle  deviendra  parfaitement  blanche.  Cette  fonte  qui  a été  ainfi  refondue  peut 
être  adoucie,  connue  nous  l’avons  expliqué  en  tant  d’endroits.  En  i’adouci liant, 
je  la  fais  palier  fucccUivcmentpar  différentes  nuances  de  gris:  qu’on  la  prenne 
lorfqu’ellc  ell  venue  à la  nuance  de  laquelle  que  ce  fbir  des  fontes  naturelle- 
ment grtfes  ; qu’alors  on  la  mette  dans  un  creufet  au  milieu  des  mélanges  de 
poudre  d’os  &.  de  charbon  , «St  qu’on  l’y  fonde  : on  aura  beau  la  taire  couler 
dans  l’inf  ant  même  où  elle  a etc  rendue  liquide , elle  fera  blanche  comme  elle 
l’était  la  première  fois.  J’ai  voulu  voir  fi  ce  n’était  point  que  cette  efpece 
de  fonte  demandât  des  dofes  de  charbon  ou  d’os,  différentes  de  celles  que 
veulent  les  autres  fontes.  Je  l’ai  donc  fondue  dans  les  os  fculs  , dans  le  char- 
bon feu! , de  dans  des  mélanges  de  ces  deux  madères  faits  en  différentes  pro- 
portions , où  tantôt  l’une  dominait  & tantôt  l’autre  , & ç’a  toujours  été  avec 
le  même  fuccés. 

47.  Cf.  qu’011  peut  avoir  de  fonte  de  cette  cfpcce  dans  un  attelier , ne 
fera  pourtant  pas  de  la  fonte  inutile  à ceux  qui  voudront  couler  doux  ; il 
relie  un  moyen  d’en  faire  ufige.  Pour  cela  il  faut  toujours  commencer  par 
l’adoucir  , & la  très  - bien  adoucir.  On  mêlera  cette  fonte  'adoucie  avec  de  la 
fonte  naturellement  grife  qu’on  fondra  comme  nous  l’avons  enfeigné  i feule- 
ment faut  - il  prendre  garde  à ne  pas  mêler  la  fonte  blanche  de  plufieurs  fu* 
fions  en  trop  grande  proportion  avec  la  fonte  grife.  J’ai  fondu  d’abord  trois 
parties  de  fonte  blanche  adoucie  avec  une  parue  de  fonte  grife  naturellement. 
Dans  la  compoficion  faite  des  parties  égales , os  & charbon  , la  fonte  compolee 
qui  en  cil  venue , a été  très  - blanche.  La  fonte  blanche  adoucie  & fondue  feu- 
lement à partie  égale  avec  la  fonte  grife  , a donné  une  fonte  grife  d’un  gris 
allez  blanc , mais  aufll  médiocrement  limablc.  Mais  deux  parties  de  fonte 
g Te,  & une  de  fonte  blanche  adoucie  , m’ont  paru  une  dofe  fùre  qui  donne 
de  belle  fonte  grife  & aiitz  limablc. 

48.  Afin  que  le  mélange  de  ces  deux  fontes  fe  faite  plus  parfaitement  dans 
le  creufet,  il  faut  y mettre  alternativement  des  lits  de  fonte  blanche  & des 
lits  de  fonte  grife.  Au  relie,  c’eft  toujours  la  fonte  blanche  adoucie  , & très- 
bien  adoucie , que  je  mêle  avec  la  grife  : car  fi  c’était  de  la  fonte  blanche 
non  adoucie , la  fonte  grife  n’en  pourrait  porter  qu’une  très- petite  Quantité. 
Toute  fonte  blanche  par  art  n’ell  pourtant  pas  fi  peu  traitable , lorfqu’elle 
n’a  fouîfcrt  qu’une  feule  fufion  : quand  elle  eff  venue  d’une  fonte  douce  , elle 
coiiièrvc  encore  quelque  tems  de  la  dilpofition  à redevenir  douce. 

49.  J'ai  fondu  de  la  fonte  grife  très  douce  ; je  l ai  tenue  en  fufion  jufqu’à 
ce  qu’elle  ait  eu  pris  le  blanc.  J’ai  Fait  adoucir  cette  fonte  blanche  dont  je 
counaiiiâis  l’origine  > adoucie , je  l’ai  fait  foudre  dans  le  mélange  d’os  & de 
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charbon  , & j’en  ai  eu  une  fonte  très  - grife  & très  - limable.  J’ai  fait  audi  la 
même  expérience  fur  des  fontes  de  fécondé  fufion  , donc  l'origine  ne  m'était 
<J>as  connue  , mais  qui  en  avaient  apparemment  une  bonne.  Mais  fi  cette  fonte 
blanche  eût  etc  encore  mife  en  fufion  une  ou  deux  fois,  ou  fi  cette  fonte  fût 
venue  d’une  fonte  naturellement  blanche  , inutilement  tenterait -on  de  l'a- 
doucir par  recuits  i quelqu'adoucic  qu’elle  fut , dés  qti'cile  aurait  été  rendue 
coulante,  elle  aurait  repris  fa  première  dureté.  La  phyfique  de  ces  phéno- 
mènes ne  faurait  manquer  d’ëtrc  intérctfante  ; mais  clic  ne  peut  être  bien 
expliquée  que  par  les  expériences  qui  feront  la  matière  des  mémoires  fuivans. 

îo.  Quoique  les  fontes  blanches  de  plufieurs  fulîons  fondues  dans  U 
même  compolition  d’où  les  fontes  grifes  forcent  douces  , en  tortillent  dures, 
je  ne  me  fuis  pas  cru  difpenfé  de  tenter  de  les  fondre  dans  des  compolitions 
même  qui  ne  font  pas  favorables  aux  autres.  Il  n’était  pas  prouvé  que  leur 
dirférente  tiiïurc  ne  demandât  pas  d’autres  mélanges -,  mais  toutes  ces  tenta- 
tives ont  été  inutiles  : en  voici  les  principales.  i«.  Elles  ont  été  fondues  dans 
deux  parties  de  fuie , une  de  charbon , & une  de  fcl  marin  , & font  reliées 
blanches,  coulées  après  une  demi -heure  & une  heure  de  feu.  a°.  Notre 
fonte  blanche  adoucie  a été  fondue  dans  os  & charbon.  On  y a jeté  du 
fel  de  foude  à trois  différentes  reprifes  ; elle  cil  toujours  venue  blanche.  $ 
Elle  a été  fondue  étant  très  - adoucie  avec  de  la  fuie.  4“.  Elle  a été  fondu'e  dans 
du  charbon  de  corne  ; elle  eft  forcis  dure  & blanche  de  ces  deux  creufets. 
f La  même  fonte  a été  fondue  avec  un  mélange  de  pondre  d’os  & de  char- 
bon , auquel  j’avais  fait  ajouter  du  fublimé  corrofif.  J’avais  lieu  d’attendre 
que  cette  derniere  matière  opérerait  quelque  chofc.  La  fonte  eft  cependant 
reliée  très  - dure  après  la  fufion. 

pi.  Nous  ajouterons  encore  une  remarque  fur  le  caraélerc  des  fontes 
blanches , c’eft  que  celles  de  plufieurs  fufions  font  certainement  plus  ailées 
à fondre  que  les  fontes  grifes.  Il  ne  nous  a pas  été  fi  aifé  de  démêler  fi  les 
fontes  naturellement  blanches  le  font  de  même  : mais  l’analogie  conduit  à le 
penfèr.  Cette  obfervation  rend  raifon  d’un  phénomène  qui  m’a  quelquefois 
dérouté  : quand  on  tient  de  la  fonte  en  fufion , s’il  y en  a qui  doive  forcir 
douce , c’cft  celle  qu’on  en  tire  la  première  , puifquc  nous  avons  fait  remar- 
quer que  le  feu  continué  lui  ôte  fa  difpofition  à être  douce.  Cependant  dans 
quelques  circonftanccs  il  m’eft  arrivé  tout  au  contraire  , de  tirer  d’un  creu- 
fet  de  la  fonte  blanche  & dure,&  un  quart  d’heure  après  , d’en  tirer  du 
même  creufet  de  la  grife  & douce. 

f 2.  Ceci  ne  m’eft  arrivé  que  dans  des  tems  où  je  11e  {avais  pas  alfez  le 
choix  qu’il  fallait  faire  des  fontes  , & dans  des  cas  où  j’en  avais  jeté  dans  le 
creufet  des  morceaux  de  différentes  qualités.  La  fonte  blanche  fondue  la 
première  en  fortait  blanche  & dure  ; & ce  qui  reliait  à fondre  dans  le  creu- 
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fet , qui  etait'la  fonte  grife  , m’en  donnait  enfuite  de  douce.  Auffi  depuis 
que  j’ai  été  mieux  jnftruit,  ayant  mis  dans  un  crenfet  , & avec  connaif- 
fmcc , de  la  fonte  grife  & de  la  fonte  blanche,j’ai  d’abord  tiré  de  la  fonte 
blanche  , & enfuite  de  la  fonte  grife  : celle  qui  a coulé  d’abord  efi  fortie 
avant  que  l’autre  fût  enfufion.  Autrefois  cela  m’était  arrivé  dans  une  même 
ci  rcon  (lance  plus  embarradante  , fur  le  même  morceau  de  marmite  ; mais 
j’ai  obfervé  dans  la  fuite,  que  cette  marmite  était  partie  grife  & partie  blan- 
che , & apparemment  que  le  morceau  jeté  dans  le  creufet  était  de  cette 
qualité. 

**  . . l — — — i -l —•$!'&?- — -<=r 

TROISIEME  MEMOIRE. 

Que  les  fontes  coulées  douces  felm  les  procédés  des  mémoires  précédais 
ont  quelquefois  le  défunt  d’être  trop  grifes  : moyen  de  corriger  ce 
défaut,  & de  leur  donner  la  couleur  des  ouvrages  do  fer  les  plus 
blancs  : comment  de  la  fonte  grife  & douce  peut  dans  l’injlant  être 
rendue  blanche  6?  dure. 

• tvt 

53.  lai  ous  avons  commence  par  chercher  àconferver  aux  fontes,  pen- 
dant une  fécondé  fu  (km , lu  douceur  qu’elles  avaient  naturellement, ou  celle 
qu’elles  avaient  acquife  dans  les  recuits.  Les  mémoires  précédens  en  ont 
donné  les  moyens  ; c’eft  déjà  beaucoup  : mais  il  reliait  encore  quelque  chofe 
à trouver.  Les  fontes  qui  font  grifes  naturellement,  pochent  par  leur  cou- 
leur : il  eft  vrai  qu’après  avoir  été  refondues,  elles  11e  font  ni  auffi  grifes 
ni  aulfi  ternes  qu’elles  l’étaient  en  fortant  du  fourneau  ; elles  lbnt  même  d’une 
meilleure  tiiTurc , plus  égale , mieux  grainée.  Mais  il  y a des  fontes , & de  très- 
bonne  qualité  , qui , quoique  refondues , relient  beaucoup  trop  grifes.  Ce 
qui  reliait  à trouver  était  donc  le  moyen  de  couler  des  fontes  de  telle  qua- 
lité , que  les  ouvrages  en  fortant  du  moule , euflent  non-feulement  la  dou- 
ceur de  ceux  qui  ont  été  bien  adoucis , mais  qu’ils  puffent  aulii  prendre  à 
peu  près  la  même  couleur  & le  même  poli  lorfqu’its  auraient  été  travaillés. 
Pour  y parvenir,  il  a fallu  encore  tenter  différentes  maniérés  de  faire  ufage 
des  foufres  & des  fèls  : on  les  voit  reparaître  bien  Couvent;  mais  puifque  la 
nature  les  fait  entrer  dans  la  compofition  des  métaux,  nous  11e  pouvons  imi- 
ter fes  procédés , qu’en  tâchant  de  les  employer  comme  elle  le  fait  pour  varier 
leurs  propriétés. 

54.  La  méthode  par  où  je  devais  commencer  m’a  paru  être  de  tenir  en  faficn 
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de  la  fonte  naturellement  douce , ou  douce  par  art , au  milieu  de  notre  poudre 
compofëe  d’os  & de  charbon  ; de  tirer  de  ce  creufet  un  peu  de  cette  fonce 
liquide  qui  ferait  un  échantillon  par  où  je  jugerais  à quel  point  celle  qui 
était  reliée  dans  le  creufet  était  douce  & grilè;  que  je  devais  cnfuice  jeter 
quelqu’ingrédicnt  dans  le  creufet,  d’où  retirant  de  la  fonte  quelque  tems 
après  , je  me  trouverais  en  état  de  voir  fi  cet  ingrédient  y aurait  produit  quel- 
que changement , par  la  comparaifon  quej’cn  ferais  avec  l’échantillon  qui  au- 
rait été  tiré  d’abord.  J’ai  cru  aufli  qu’il  fallait  retirer  de  la  fonte  de  ce  crculèt 
à différentes  reprifes  , pour  s’alfurcr  fi  cet  ingrédient  ne  produirait  pas , dans 
un  tems  plus  long,  un  effet  qu’il  n’aurait  pas  produit  dans  un  plus  court. 
C’eft  là  le  détail  de  la  manœuvre  que  j’ai  pratiquée  dans  toutes  les  expé- 
riences fuivantes.  i°.  Du  falpètre  jeté  dans  le  creufet  où  la  fonte  était  en 
fufion , n’y  a produit  aucun  changement  fcnfible  ; elle  cil  reliée  douce  & 
grilè , autant  que  celle  de  l’échantillon.  i°.  Du  fel  de  foude  n’y  a rien  opéré 
de  plus;  mais  ce  qui  eft  à remarquer,  c’elt  que  le  falpètre  qui  épailfit  fi  fubi- 
tement  la  fonte  liquide  lorfqu’il  a été  jeté  fur  cette  fonte  feule,  ne  lui  a 
ici  rien  fait  perdre  de  fa  fluidité  ; il  a pourtant  fufé  à l’ordinaire.  Le  fel  de 
foude  a occafionné  divers  jets  de  flamme.  Ici  le  charbon  mêlé  avec  la  poudre 
d’os,  a fourni  à toutes  ces  flammes;  elles  n’ont  point  confumé  la  partie  hui- 
leufe  du  fer  ; il  y en  avait  de  plus  à portée.  La  fonte  n’a  donc  du  rien  perdre 
de  là  fluidité,  fi  elle  la  tient  de  fa  partie  huileufe.  30.  Le  fel  marin  a pro- 
duit un  peu  plus  de  changement.  J’ai  jeté  de  ce  fel , & de  meme  de  tous 
les  autres,  à différentes  reprilès;  la  fonte  qui  avait  été  tirée  du  creufet  apres 
que  la  première  dofe  de  fel  y a été  jetée , avait  la  couleur  grife  de  celle  de 
l’échantillon.  Mais  celle  qui  a été  tirée  après  une  fécondé  dofe  de  fel  , quoi- 
que grife  & limable , a paru  plus  brillante  dans  les  endroits  limés , que  11e 
l’elt  la  fonte  qui  a le  même  gris.  Peut-être  auifi  était-elle  plus  dure. 

yy.  Le  fel  marin  m’a  fait  ici  voir  un  phénomène  nouveau.  Il  eil  forti  plus 
de  flammes  , & des  flammes  plus  confidérables,  du  creufet  où  il  a été  jeté, 
qu’il  n’en  eft  forti  de  celui  où  le  fel  de  foude  a été  jeté.  Il  femble  que  le  fel  marin 
ait  donné  occafion  au  charbon  de  s’enflammer;  car  ce  fel  n’a  rien  fait  de 
pareil  lorfqu’il  a été  jeté  , dans  une  autre  expérience , fur  la  fonte  qui  était 
en  fufion,  fans  être  environnée  de  poudre  de  charbon  & d’os.  Les  fels fixes 
ne  feraient  pas  auffi  peu  propres  a exciter  l’inflammabilitc  qu’011  l’a  penfé , 
& peut-être  n’y-a-t-il  pas  aulTi  loin  qu’on  fe  l’imagine , du  fel  marin  au  fil. 
pêtre  : une  autre  expérience  dont  il  n'ell  pas  tems  de  parler,  femble  le  prou- 
ver ; & les  deux  enfemble  invitent  à en  faire  d’autres  fur  cette  matière.  Le 
fel  marin  jeté  dans  le  creufet  où  la  fonte  eft  feule,  répand  d’épaiilés  vapeurs; 
ne  font-ce  point  ces  vapeurs  qui  enlèvent  & mettent  en  mouvement  l’huile 
du  charbon  , & qui  lui  donnent  occafion  de  s’enflammer  ’< 
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Quoique  les  expériences  que  nous  parcourons  eu  fient  été  principa- 
lement  faites  dans  la  vue  de  découvrir  des  moyens  d’avoir  de  la  fonte  douce 
& de  meilleure  qualité  que  ne  le  font  les  fontes  grifes  ordinaires , je  les  avais  en 
même  tems  regardées  comme  propres  à nous  donner  des  cclairciflèmeris  fur 
la  nature  de  tout  fer  fondu  ou  autre;  depuis  long -tems  j’avais  eu  envie  de 
pouvoir  tenir  en  fufion  à mon  gré  des  fontes  douces.  Nous  avons  attri- 
bué la  dureté  de  la  fonte  du  fer  & de  l’acier  auxfoufres  & aux  fcls  indifHnc- 
tement.  Nous  eullïons  bien  voulu  pouvoir  faire  le  partage  ; il  m’a  femblé  que 
nous  le  pourrions  , dés  que  nous  aurions  en  fufion  des  fontes  de  la  douceur 
delquclles  nous  levions  certains. 

5-7.  Sur  environ  une  ou  deux  livres  de  fonte  grife  en  fufion  , je  jetai  du 
foufre  commun  en  poudre  , plein  une  petite  cuiller  à café.  Un  inllant après» 
je  retirai  du  crcufet  de  cette  même  fonte  ; je  la  vis  blanche , & aufiî  dure 
qu’aucune  fonte  que  j’aie  jamais  eilayée;  cependant  elle  était  extrêmement 
grife  un  moment  avant  que  le  foufre  y eût  été  jeté. 

^8.  On  connaît  la  compolition  du  foufre  commun,  aufli  bien  que  celle 
d’aucun  minéral  ; on  fait  du  moins  qu’il  e(l  un  mixte  dont  la  partie  inflam- 
mable, le  vrai  foufre,  n’cll  qu’une  très-petite  portion;  un  acide  de  la  nature 
de  celui  du  vitriol  domine  dans  ce  mixte.  Il  s’agit  de  lavoir  fi  c’elt  par  fa  partie 
inflammable  qu’il  a endurci  fi  promptement  notre  fonte , ou  fi  c’elt  par  la 
partie  falinc , ou  fi  c’cft  par  les  deux  enlèmblc  : & cette  queltion  devenait  facile 
à décider  ; car  fi  la  matière  inflammable , comme  inflammable , donne  de  la  du- 
reté à notre  fonte,  fi  l’endurci flement  n’cft  pas  opéré  par  un  aride  analogue  à 
l’acide  vitriolique,  du  fuif  ou  de  l'huile  jetés  fur  la  fonte  douce  ne  man- 
queront pas  de  l’endurcir.  Sur  de  la  fonte  grife  & douce  je  jetai  donc  à dif- 
férentes fois  du  fuif,  & eu  quantité  adez  conlidérablc  : ce  luif  brûla  fur  la  fonte 
fans  la  rendre  ni  plus  blanche  ni  plus  grife. 

^9.  J’éprouvai  enfuite  l’huile  d’olives , comme  j’avais  éprouvé  le  foufre 
ti  le  fuif  : cette  huile  lailfa  la  fonte  aulfi  douce  qu’elle  l’était.  Je  jetai  du  favoii 
fur  de  la  même  fonte  ; nous  avons  vu  ci-devant  que  le  fel  de  ibude  n’a  pro- 
duit aucun  effet  en  parcdle  circonltance  pour  l’endurcilfcment  de  la  fonte; 
l'huile  n’en  a produit  aucun  feule  : le  mélange  de  ces  deux  matières  n’a  pas 
plus  opéré. 

60.  Il  fcmble  donc  évident  que  le  lùufre  commun  n’endurcit  fi  confi- 
dcrablement  & fi  promptement  la  fonte  que  par  le  moyen  de  l’on  acide , ou  au 
moins  à l’aide  de  Ibn  acide  ; on  aurait  pu  le  démontrer  en  compofant  une 
efpece  de  lôufre  commun  , avec  l’huile  ou  la  graine  , & l’acide  du  foufre  or- 
dinaire , par  les  procédés  etifeignés  par  MM.  Stahl  & Geolïroy,  & jetant 
de  ce  foufre  fur  la  fonte  en  fufion  ; il  n’y  a point  lieu  de  douter  que  le  foufre 
faûicc , dont  la  partie  huileufe  n’était  pas  capable  d’endurcir  la  fonte , 11e  l’eût 


Digitized  by  Google 


D'  A D O U C I R LE  FER  FONDU.  207 


cependant  endurcie.  Mais  une  autre  expérience  plus  fimplc  épargne  l’ap- 
pareil de  celle-ci  : on  Tait  que  l’acide  du  foufre  & celui  du  vitriol  font  les 
mêmes , mais  engagés  dans  différentes  matrices  ; on  doit  donc  attendre  du 
vitriol  le  même  effet  que  du  foufre  commun  , par  rapport  à l’endurci dèmenc 
de  notre  fonte,  fi  cet  endurci  Jement  elt  opéré  par  l’acide.  J’aurais  toujours 
jeté  du  vitriol  fur  la  fonte  en  fufion  ; mais  ici  je  l’y  jette  dans  le  delfein  de 
confirmer  les  raifounemens  précédons  : j’en  jetai  donc  peu , & ce  peu  fut  fuf- 
filàut  pour  donner  à cette  fonte  grife  & douce  la  dureté  & la  blancheur 
que  le  foufre  avait  données  à l’autre. 

61.  On  retrouve  encore  dans  l’alun  le  même  acide  que  dans  le  vitriol 
&le  foufre;  pour  parfaite  confirmation  de  l’effet  de  cet  acide  , l’alun  devait 
donc,  comme  le  vitriol , donner  fubitement  de  la  blancheur  & de  la  dureté  à * 

notre  fonte  grife  : c’eft  auflï  ce  qu’il  a fait.  Il  elt  donc  clair  que  l’acide  vitrio- 
lique  donne  la  blancheur  & la  dureté  au  fer.  Mais  les  donne- t-il  par  lui 
même  , & c(t-ce  en  facilitant  l’introduction  de  la  matière  huileufe  ? C’cit  la 
feule  difficulté  qui  peut  relier  à réfoudre  , & que  nous  examinerons  dans  un 
autre  mémoire. 

6a.  Pour  revenir  à nos  elfais,  le  borax  a été  le  feul  des  autres  fels  que 
j’ai  éprouvés  , qui  jeté  fur  la  fonte  en  fufion  dans  notre  mélange  de  poudre 
de  charbon  & d'os,  ait,  comme  l’alun  & le  vitriol,  donné  de  la  blancheur  à 
la  fonte  grife  : mais  il  11e  l’a  pas  donnée  fi  fubitemnnt , & il  n’a  pas  donné  un  fi 
grand  degré  de  blancheur  & de  dureté. 

63.  Dans  la  foute  grife  mife  en  fufion,  avec  parties  égales  os  & char- 
bon, on  a jeté  du  fublimé  corrofif;  elle  elt  au  moins  reliée  grife,  comme 
elle  l’était  auparavant  : peut  - être  même  l’eft-elle  devenue  davantage.  Ainfi 
le  fublimé  ne  la  rendurcit  point,  comme  d’autres  expériences  l’ont  fait  voir: 
il  elt  un  puiffant  fondant  fdu  fer  ; il  peut  être  employé  avec  fuccès  lors- 
qu'on fe  Servira  de  fontes  difficiles  à confcrver  douces  pendant  la  fufion. 

64.  Le  gypfe  que  j’ai  eflàyé  encore  , parce  que  j’avais  vu  tant  d’autres 
fois  qu’il  agit  puillàmmcnt  fur  le  fer,  n’a  produit  ici  aucun  effet.  Enfin  tout 
ce  que  j’ai  tenté  en  jetant  fur  de  la  fonte  grife  & douce  en  fufion  qnelqu’in- 
grédient,  n’a  rien  opéré  pour  la  rendre  de  meilleure  qualité,  fi  on  en  excepte 
le  fel  marin  qui  a paru  produire  quelque  bon  etfet  : mais  nous  avons  vu  que 
le  vitriol , l’alun , font  très  - nuifibles  dans  cette  circonllancs;  qu’ils  la  rendent 
dure  & blanche  fur  - le  - champ. 

Le  premier  mémoire  de  cette  troifiemc  partie  a donné  le  détail  des 
expériences  où  l’on  a jeté  quelque  fel  , ou  autre  ingrédient,  fur  delà  fonte 
en  fufion  dans  un  eteufee  où  elle  avait  été  mile  feule.  a°.  Nous  venons  de 
parler  de  l’effet  des  mêmes  fels  ou  ingrédiens  jetés  dans  de  la  foute  fon- 
due au  milieu  d’un  mélange  d’os  & de  charbon.  3<î.  Il  nous  relie  à due  ce  que 
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nous  avons  tenté  en  faifant  fondre  la  fonte  avec  le  fel  même,  i e.  Nous  avons 
mis  dans  un  creufct  cinq  onces  de  fonte  grife , & en  même  tems  deux  gros  de 
vitriol  i dans  un  autre  creufet  , le  même  poids  de  la  meme  fonte , avec 
deux  gros  d’alun  i 39.  dans  un  autre,  le  même  poids  de  la  même  fonte  , & 
deux  gros  de  fel  marin  ; q.«.  dans  un  autre  , le  même  poids  de  la  même  fonte  , 
& deux  gros  de  fel  de  foude;  dans  un  autre,  le  même  poids  de  la  même 
fonte , & deux  gros  de  borax.  La  fonte  de  tous  ces  elfais  ell  fortie  très  ■ dure 
& très  - blanche , quoiqu’elle  eût  été  mile  dans  le  creufct  très -grife  & très- 
douce. 

66.  Pour  s'aider  les  maniérés  d’éprouver  l’effet  des  Tels  fur  la  fonte, 
autant  qu’elles  le  pouvaient  être  , la  feule  qui  me  reliait , était  de  mêler 
chaque  fel  en  particulier  , foit  avec  la  poudre  de  charbon  feule  , foit  avec  la 
poudre  compofée  de  charbon  & d’os,&  de  faire  fondre  notre  métal  au  mi- 
lieu de  cette  nouvelle  compolition  : les  expériences  ainfi  retournées  nefein- 
blaicnt  pas  beaucoup  promettre  ; mais  cela  même  fortifiera  ce  que  nous  avons 
avancé  tant  de  fois,  qu’on  ne  (aurait  trop  les  retourner,  que  l’on  ne  doitfe 
paifer  aucune  négligence  en  ce  genre.  La  première  de  ces  nouvelles  épreuves 
fut  faite  avec  l’alun:  j’en  mêlai  deux  gros  avec  demi -once  de  charbon  ; je 
mis  oe  mélange  dans  un  crcufet,  & au  milieu  du  mélange  une  once  de  fonte 
grife.  Si  j’cuife  eu  à prédire  le  fuccès  de  cette  épreuve , j’eulfe  cru  devoir 
annoncer  qu’il  forcirait  du  crcufet  une  fonte  très  - blanche  & très  - dure  ; 
l'alun  , en  toute  autre  circonlfance , avait  toujours  donné  à la  fonte  le  plus 
grand  degré  de  dureté  5 cependant,  après  lui  avoir  (ait  foutenir  le  feu  pen- 
dant une  demi  - heure  , je  la  trouvai , à mon  grand  étonnement,  très-limable. 
Mais  ce  qui  me  lurprit  le  plus , c’cft  que  cette  fonte  très-aifée  à limer,  très-aifée  à 
percer  , avait  la  blancheur  & l’éclat  des  fontes  les  plus  parfaites  : en  un  mot, 
cette  fonte  li  douce  avait  précifément  la  couleur  que  j’avais  cherché  à lui 
donner  par  toutes  les  expériences  dont  il  a été  fait  mention  jufqu’ici. 

67.  Je  n’ai  pas  manqué  de  répéter  cette  derniers  fur  une  quantité  de 
fonte  plus  coufidérable  , & q’a  toujours  été  avec  le  même  fuccès.  J’en  ai  (ait 
d’autres  , où  j’ai  varié  les  dofes  de  l’alun , par  rapport  à celles  du  charbon  i & 
d’autres  où  j’ai  aulli  mêlé  l’alun  en  différentes  dofes  , avec  la  poudre  com- 
pofée  d’os  de  charbon  : le  réfultac  de  toutes  a été  que  l’alun  ainfi  em- 
ployé donne  de  la  blancheur  à la  fonte,  qui  la  met  en  état  de  paraître  bfil- 
lantc  après  qu’elle  aura  été  limée.  Si  pourtant  on  outrait  la  dofe  de  ce  ièl , 
au  lieu  d’une  foute  douce  , 011  en  aurait  une  très-dure.  Je  voudrais  fort  pres- 
crire les  bornes  dans  Icfqucllcs  on  doit  la  renfermer  : mais  cela  ne  me  parait 
nullement  polfible.  Selon  que  les  tontes  font  naturellement  plus  do  ices.ou 
qu’elles  ont  moins  de  difpofition  à s’endurcir , 011  pourra  les  fondre  avec  une 
plus  grande  quantité  d'alun.  La  première  expérience  donne  un  exemple  d’une 
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#es  proportions  dans  lefquclles  on  peut  mêler  ce  Tel.  Il  fera  aifé  de  s’alTurer  • 

par  des  expériences  en  petit,  fi  elle  conviendra  aux  fontes  qu’on  veut  jeter  en 

moule  ; mais  fi  on  commence  les  eilais  fur  des  ouvrages , il  fera  prudent  de 

pécher  plutôt  par  le  trop  peu  que  par  le  trop;  on  aura  toujours  un  ouvrago 

limable:  s’il  n’a  pas  une  couleur  allez  vive  & alfez  blanche , on  ajoutera  du 

fcl  dans  la  compofition  qu’on  fondra  dans  la  fuite  pour  en  couler  de  fem- 

blables  ouvrages. 

6i>.  Quand  nous  difons  que  les  fontes  que  ce  procédé  nous  donne  ont 
de  la  blancheur  , nous  ne  voulons  pas  frire  entendre  qu’elles  en  ont  une 
femblable  à celle  des  fontes  blanches;  elles  ont  aulfi  une  tiflure  toute  diffé- 
rente. Leur  endure  parait  grainée  à grains  fins  , bien  détachés  , égaux  , & 
d’une  couleur  d’un  gris  léger  ; eu  un  mot , cette  calibre  elt  femblable  à celle 
de  quelques  aciers  trempés  : auffi  dès  qu’elle  a été  limée,  parait  - elle  avec  le 
blanc  & le  brillant  des  plus  beaux  aciers. 

69.  Quoique  l’alun  qui  a été  jeté  fur  de  la  fonte  grife  tenue  en  fufion  , 
foit  au  milieu  de  la  poudre  de  charbon , foitau  milieu  de  celle  d’os  & de  char- 
bon , l’ait  foudainément  rendue  dure  , il  fcrnblc  fuivre  des  dernieres  expé- 
riences, que  fi  on  ne  jetait  fur  cette  fonte  une  très  - petite  quantité  d’alun  , 
on  pourrait  lui  ôter  de  fà  couleur  grife , fans  lui  faire  perdre  fa  douceur.  Mais 
cette  expérience  ferait  toujours  fort  incertaine  ; quelque  peu  de  poudre  qu’on 
jetât  dans  le  crcufet  , elle  fe  trouverait  en  trop  grande  quantité  par  rapport 
aux  endroits  de  la  fonte  qu’elle  toucherait , parce  qu’il  ferait  impolfible  de 
mêler  afl’cz  bien  cette  poudre.  Quand  heureufèment  on  réufiirait  quelquefois 
par  ce  moyen  , on  ne  devrait  jamais  y avoir  recours  dans  la  pratique  ; il  expo- 
serait à trop  de  variétés. 

70.  Le  fuccès  qu’a  eu  la  fonte  rendue  fluide  dans  la  poudre  compofec  d’alun 
& de  charbon , ou  d’alun  , de  charbon  & d’os  , qui  elt  même  celte  qu’il  faut 
prendre  par  préférence  ; ce  fuccès,  dis  - je , ne  permettrait  pas  de  douter  que  le 
vitriol  ne  pût  être  fubftitué  à l’autre  fel  : il  le  peut  auffi.  J’ai  fait  beaucoup 
d’expériences  pour  comparer  leurs  clFcts  ; fi  l’un  des  deux  a paru  mériter 
quelque  préférence  , q’a  été  l’alun.  Ordinairement  la  fonte  a été  confervée 
plus  long-tems  douce  dans  la  compofition  où  il  cfl  entré  , que  dans  celle  où 
e(l  entré  le  vitriol  : d’ailleurs  l’alun  elt  à meilleur  marché  , autre  raifou  de  le 
faire  préférer. 

71.  Le  borax  nie  parut  auffi  mériter  d’être  éprouvé,  puifqu’il  avait  pro- 
duit le  même  effet  que  l’alun  & le  vitriol , quoique  plus  faiblement , lorfqu’il 
avait  été  jeté  fur  la  fonte  grife  en  fufion.  Cependant , lorfque  je  l’ai  fait  entrer 
dans  la  compofition  de  la  poudre  dans  laquelle  la  fonte  a été  fondue , cette 
fonte  s’elf  toujours  trouvée  très  - dure  & très  - blanche  , quoique  tenue  peu 
de  tems  eu  fufion. 
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72-  J’ai  aulfi  mêlé  le  fel  marin  avec  cette  poudre  ; j’y  ai  mêlé  aufli  du 
Tel  de  foude.  La  fonte  qui  a été  fondue  dans  l’une  & l’autre  de  ces  compofi- 
tions  a fenfiblement  confervé  fa  couleur  grife  ; peut  - être  pourtant  que  le 
fcl  marin  l’a  rendue  un  peu  plus  blanche,  fans  lui  ôter  de  là  douceur. 

73.  J’ai  fondu  de  notre  fonte  grife  , & trop  grife  dans  une  compofition 
propre  à convertir  le  ftr  en  acier  ; elle  était  faite  de  deux  parties  de  fuie,  de 
deux  parties  de  charbon  & d’une  partie  de  fel  marin.  Après  qu’elle  a été  tirée 
du  creufet,  je  l’ai  trouvée  très  - limable  ; & les  endroits  limés  ont  été  blancs 
& brillans.  La  compofition  à alun  m’a  pourtant  paru  faire  mieux  : d’ailleurs, 
lorfque  j’ai  réitéré  Tufage  de  cette  compofition , j’ai  trouvé  que  la  fonte  s’y  en- 
durcit plutôt  qu’elle  11e  s’endurcit  dans  celle  dont  l'alun  fait  partie. 

74.  Qjjoique  le  fer  fondu  forgeable  ne  foit  plus  fufible  étant  feu]  , il 
peut  être  fondu  avec  le  fccours  de  divers  foudans , & la  fonte  même  peut 
lui  en  tenir  lieu.  Du  fer  devenu  forgeable  , mêlé  avec  de  la  fonte  , fem- 
ble  devoir  compofcr  une  nouvelle  fonte  qui , refroidie,  fera  plus  limable  , 
aura  plus  de  corps  & une  plus  belle  couleur  que  la  fonte  grife  ordinaire. 
Cette  idée  eti  (1  vrailcniblable  , que  quoique  le  fer  mêlé  avec  la  fonte  m’eut 
déjà  mal  réulfi  dans  les  expériences  du  premier  mémoire  de  cette  troifiemc 
partie,  je  n’ai  pas  cru  qu’il  fallût  renoncer  à de  nouvelles  épreuves.  Dans 
Jes  autres , la  fonte  & le  fer  étaient  dans  un  crcufet  où  je  n’avais  mis  aucune 
compofition  ; je  ne  connailiàis  pas  pour  lors  la  nécelfité  de  la  compofition , 
ou  plutôt  la  nécelfité  de  la  poudre  de  charbon  pour  empêcher  le  fer  de  fe  brûler 
avant  de  fondre.  J’ai  donc  recommencé  les  épreuves  : j’ai  mis  dans  un  creu- 
lèt  un  mélange  égal  de  poudre  d’os  & de  charbon  , & j’ai  fait  entrer  dans 
cette  poudre  compoféc  , des  fragmens  de  fonte  très  - grife  & de  la  limaille 
de  fer.  Le  tout  a été  parfaitement  mêlé,  favoir,  deux  parties*  de  fonte  grife  & 
une  partie  de  limaille.  L’expérience  a été  répétée  bien  des  fois  ; la  fufion  a 
toujours  été  longue  à fc  faire  : la  fonte  qui  feule  eût  été  liquide  en  moins 
d’une  demi -heure,  mêlée  avec  le  fer,  n’a  été  en  liqueur  qu’au  bout  de  deux 
heures  ; & cette  liqueur  refroidie  a toujours  été  une  fonte  dure  & blanche. 

7f . Au  lieu  de  la  poudre  compofée  d’os  & de  charbon  , j’ai  pris  enfuite  la 
poudre  de  charbon  feule , & j’y  ai  mis  de  même  deux  parties  de  fonte , & une 
partie  de  limaille  ; la  fufion  a été  faite  plus  promptement.  Mais  la  fonte  quia 
été  tirée  en  ditFérens  tems , a toujours  été  blanche  & dure. 

76.  Quatre  parties  de  fonte  grife  fondues  dans  le  charbon  avec  une  feule 
partie  de  limaille  ont  été  encore  fondues  plus  vite:  après  une  demi-  heure  de 
feu , j’ai  retiré  de  la  fonte  grife  ; mais  celle  qui  a été  retirée  après  était  blanche, 
probablement  le  fer  n’était  pas  encore  fondu  lorfque  la  première  a été  tirée, 
& c’eft  pour  cela  qu’elle  était  grife;  la  féconde  était  blanche,  parce  que  la 
limaille  fondue  en  faifait  partie.  De  même  dans  une  autre  expérience  où  j’ai 
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fondu  quatre  parties  de  fon#  grife  avec  une  de  limaille  de  fer  dans  une  com- 
polîtion  faite  d’une  partie  d’os,  une  partie  de  charbon  ,&  un  quart  d’une  de 
ces  parties  de  vitriol , j’ai  coulé  de  la  fonte  grife  après  une  demi -heure  de 
feu,  & la  fonte  était  blanche  après  une  heure  de  ce  feu. 

77.  Il  parait  par  ces  expériences  que  le  fer  forgeable  mis  en  fufion  non- 
feulement  devient  une  fonte  blanche  dure , mais  devient  une  fonte  de  telle 
qualité  que  peu  fuffit  pour  durcir  celle  qui  eût  etc  douce.  Au  relie,  par  le 
poids  de  la  fonte  retirée  des  creufets , je  me  fuis  toujours  alluré  que  le  fer  avait 
été  fondu  dans  les  expériences  que  je  viens  de  rapporter. 

78.  Quoi  qu’il  en  foit  des  différons  moyens  par  leiquels  on  pourrait  rendre 
la  fonte  d’une  belle  couleur,  en  lui  confervant  la  propriété  d’ètre  hmable,il 
ne  parait  pas  qu’on  doive  fonger  à recourir  à d’autres  matières  que  l’alun , 
puifqu’il  fait  très  - bien , & qu’il  cil  à bon  marché.  Nous  ajouterons  feulement 
une  remarque  qui  conduira  à l’employer  làns  rifque.  Si  l’on  jette  un  mor- 
ceau d'alun,  ou  une  petite  malfc  de  poudre  d’alun , dans  de  la  fonte  qui  cft 
fluide  au  milieu  meme  de  la  compoiition  d’os  & de  charbon  , l’on  ôte  loudai- 
nement  à cette  fonte  la  difpolition  qu’elle  avait  d’ètre  limable.  Si  au  contraire 
cette  fonte  a été  rendue  liquide  au  milieu  d’une  compoiition  où  l’alun  en  poudre 
avait  été  bien  inèlé,  la  fonte  n’en  devient  pas  moins  limable.  Ici  l’alun  mêle 
par  plus  petites  parties  , & qui  par-  tout  cft  environné  de  poudre  de  charbon  , 
ne  peut  pas  produire  de  mauvais  effet.  Ain  fi  il  m’a  femblé  que  fi  de  la  fonte 
ayant  été  mife  en  fufion  au  milieu  de  la  poudre  de  charbon  & de  la  poudre 
compofée  de  charbon  & d’os,  on  jetait  dclfus  une  autre  poudre  où  l’alun  fût 
bien  mélangé  avec  le  charbon  , alors  on  pourrait  donner  de  la  blancheur  à la 
fonte , finis  courir  trop  rifque  de  l’endurcir.  L’expérience  m’a  fait  voir  que 
mon  idée  était  vraie , & nous  en  pouvons  tirer  la  réglé  la  plus  commode 
pour  conduire  dans  la  fufion  des  fontes.  O11  fe  contentera  de  mettre  dans  le 
creufet  une  poudre  compofée  d’os  & de  charboii , & en  aifez  grande  quantité 
pour  couvrir  toute  la  fonte  : dès  que  la  fonte  y aura  été  entièrement  fondue  , 
on  en  retirera  un  peu  du  creufet  avec  une  cuiller  de  fer  ; 011  la  lailfera  re- 
froidir doucement:  alors  on  examinera  fa  couleur;  fi  elle  parait  trop  brune, 
on  jetera  dans  le  creufet  de  la  compoiition  faite  avec  l’alun  & le  charbon  : 
quelques  minutes  après  on  retirera  un  fécond  clfqi  de  fonte  qui  fera  connaître 
le  changement  de  couleur  qui  s’eft  fait  ; s’il  ne  parait  pas  fuffifaut , on  jetera 
de  nouvelle  compoiition  à alun;  & ainfi  de  fuite,  jufqu’à  ce  qu’on  foit  par- 
venu à un  elfai  de  la  couleur  duquel  on  foit  fatisfait. 
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QUATRIEME  MEMOIRE. 

Précaution  efJeutieUe  avec  laquelle  la  fonte  douce  demande  à être  jetée 
en  moule  : que  la  foute  blanche  ejl  de  la  fonte  trempée  ; mais  que  cer- 
taines fontes  ont  pins  de  difpojîtion  à prendre  lu  trempe  que  les  autres  : 
avantages  des  chajjis  de  fer. 

79.  IFout  femble  fait,  du  moins  tout  me  le  paraitîait , lorfqu’on  e(l  par- 
venu à avoir  de  la  fonte  qui , étant  tirée  du  creufct  où  elle  a été  fondue  , eit 
aullî  douce  & aulfi  belle  qu’on  peut  la  délirer.  Nos  mémoires  précédens  nous 
en  ont  appris  les  moyens;  que  peut -il  relier  à faire  que  de  jeter  cette  fonte 
en  moule  , comme  on  jette  celle  des  autres  métaux?  Je  le  penlai  ainlï  , & je 
lie  m’avifui  de  fongcràen  remplir  des  moules  que  quand  j’eus  entièrement 
découvert  les  procédés  qui  la  donnent  douce  & belle; alors  ne  foupçonnant 
pas  meme  qu’on  dut  être  inquiet  fur  le  fuccès  , je  fis  verfer  de  cette  fonte 
dans  des  moules  préparés:  à peine  eus -je  fait  elfayer  de  limer  les  ouvrages 
minces  qui  en  furent  tirés,  que  je  trouvai  le  plus  rude  comme  le  plus  inat- 
tendu mécompte  : tout  était  dur;  la  lime  n’avait  aucune  prife  fur  les  ouvrages; 
enfin  les  avant  calfés  ,les  cadùres  me  montreront  dans  la  plupart  des  endroits 
de  la  fonte  la  plus  blanche,  de  la  moins  grainée  & de  la  plus  dure  : au  moins 
la  couche  extérieure  était  telle  par -tout.  Dans  un  inlhint,  en  entrant  dans  h: 
moule  , ma  fonte  grife  & douce  avait  donc  été  transformée  en  fonte  blanche  i 
& dure.  Je  ne  pouvais  douter  que  cette  fonte  , avant  d’ètre  entrée  dans  le 
moule , ne  fût  de  nature  à être  douce  : j’en  avais  lait  tirer  du  creufèt  dans  i’inf- 
tant  qui  avait  précédé  celui  où  elle  avait  été  coulée  ; j’en  avais  même  fait  ver- 
fer  un  peu  dans  un  autre  creufct  voifin  du  fourneau:  l’une  & l’autre  avaient 
été  trouvées  douces. 

80.  Dans  nos  matières  de  phyfique , les  événemens imprévus  , quelqu’op- 
pofés  qu’ils  foient  à ce  qu’on  s’était  promis  , ne  doivent  point  alarmer  quand 
on  a le  courage  d’y  chercher  des  remedes  : on  doit  même  les  voir  avec  pluillr  ; 
ils  nous  mettent  ordinairement  fur  une  nouvelle  voie  d’acquérir  des  connaif- 
fanccs.  Un  peu  de  foufre , un  peu  de  vitriol , un  peu  d'alun  , peuvent  fur  - le- 
champ  métamorphofer  la  fonte  douce  en  fonte  dure.  ( a ) Ces  faits  connus , il 
était  naturel  de  penfer  que  le  fable  où  la  fonte  avait  été  moulée  , tenaie  quel- 
que chofc  d’analogue  à ces  matières.  Je  fis  donc  jeter  de  la  fonte  douce  dans 

(a)  Voyez  ci  - de  [fus  troifieme  partie , trcifanc  mémoire. 
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diverfes  autres  cfpeces  de  labiés  & de  terres,  dont  les  unes  font  actuelle  ment 
employées  à mouler  dans  quelques  pays , & dont  les  autres  ne  fervent  pas  à 
cet  ufage  ; la  fonte  fortit  dure  & blanche  , au  moins  en  partie , de  tant  de  diffé- 
rens  moules.  Toutes  les  efpcces  de  terre  & de  fable  auraient- elles  eu  de  ces 
foufres  & de  ces  fiels  nuifiblcs  ? Il  n’était  pas  naturel  de  le  penfer.  Je  fis  enfuite 
couler  de  la  même  fonte  entre  les  lames  de  fer , & entrer  des  pièces  de  bois 
qui  formaient  des  efpcces  de  moules  ; la  réuifite  fut  la  même  qu’elle  avait  été 
dans  les  moules  de  fable  ou  de  terre.  Au  lieu  déformer  mes  moules  , de  faire 
remplir  les  chafïîs  avec  de  la  terre  & du  fable , je  les  fis  remplir  de  poudre 
d’os  , de  charbon  pur  , de  charbon  mêlé  avec  la  poudre  d’os  , de  craie , de 
chaux  , de  fable  à fondeur  mêlé  avec  la  poudre  d’os  & la  poudre  de  charbon 
dans  quelques-unes  de  ces  expériences  : une  plus  grande  partie  de  la  fonte  fe 
trouva  douce.  Mais  elle  ne  fe  trouva  pas  douce  en  entier:  les  endroits  minces 
furent  toujours  extrêmement  durs  ; & c’en  était  aifez  pour  rendre  inutiles  nos 
recherches  précédentes.  A quoi  avoir  recours  pour  empêcher  la  fonte  de  pren- 
dre une  qualité  fi  dilférente  de  celle  qu’elle  avait  en  fortantdu  creufet? 

81.  Une  autre  caufe  à laquelle  j’attribuai  cet  effet  fi  fubit , fut  que  les  mou- 
les étaient  trop  froids  ou  trop  humides.  Les  fondeurs  font  Cécher  & chauffer 
«eux  dans  lelquelsils  veulent  couler  du  métal.  Je  fis  fécher  & chauffer  ceux 
dont  je  voulais  me  fervir  , autant  & même  beaucoup  plus  que  les  fondeurs  ne  . 
le  font  ordinairement.  Souvent  ils  étaient  fi  chauds , qu’on  ne  pouvait  tenir 
Ja  main  deifus  pendant  un  inlfant  : ma  fonte  grife  y devenait  cependant  dure 
& blanche.  De  cette  même  fonte  qui  prenait  de  la  dureté  dés  qu’elle  était 
entrée  dans  le  moule , que  j’en  fille  jeter  dans  un  creufet  médiocrement  chaud  r 
& même  froid  ; que  j’en  fille  jeter  fur  une  couche  de  fiible  pareil  à celui  dont 
les  moules  avaient  été  faits  : la  fonte  jetée  fur  ce  fable  fec , ou  jetée  fur  ce  fable 
même  humide  & froid,  de  la  fonte  même  tombée  à terre  fe  trouvait  douce  & 
grilè,  & cela  conllamment  : & cene  fonte  coulée  entre  deux  plaques  de  terre 
cuite  appliquées  l’une  contre  l’autre  y devenait  dure  & blanche  , quoique  ces 
plaques  fulfent  de  la  même  terre  que  le  creufet , où  étant  verfée  elle  fe  trou- 
vait douce. 

82.  Il  femblait  que  la  fonte  la  plus  douce  ne  pouvait  permettre  qu’oir 
la  renfermât  dans  un  moule  ; que  dès  qu’elle  était  conduite  par  une  petite  ou- 
verture dans  une  cavité  clofe  , elle  s’y  rendurcilfait.  Quand  l’entrée  du  moule 
était  large,  que  le  jet  fe  trouvait  gros,  toute  la  partie  de  ce  jet  qui  était 
la  plus  proche  de  l’embouchure,  était  très  - douce  & très- grife  : devait  - on 
attribuer  cet  effet  à l’air  qu’elle  rencontrait  dans  Ion  chemin?  On  aurait  pu 
imaginer  encore  qu’il  s’échappe  continuellement  des  vapeurs,  foit  fnlfureufcs, 
fuit  làiincs  . de  la  fonte  qui  ell  fluide;  qu’elle  relie  douce  lorfque  ces  vapeurs 
«ut  eu  la  facilité  de  iè  difiiper  ; mais  que  fi  elles  ne  peuvent  en  fouir , ou> 


Digitized  by  Google 


NOUVEL  ART 


% 


que  quelque  circonftancc  les  contraigne  d’y  rentrer,  elles  biffent  à la  fonte 
fa  dureté  , ou  elles  la  rendurciffent.  De  pareilles  vapeurs  pourraient  n’avoir 
pas  une  libre  circulation  dans  un  moule , comme  elles  l’ont  lorfque  la  fonte 
eft  coulée  fur  une  iimple  couche  de  fable  , ou  dans  un  crcufet,  ou  même  à 
terre.  Je  multipliai  les  évents  des  moules , afin  de  donner  à l’air  & aux  va- 
peurs  plus  de  liberté  pour  fortir,  & cet  expédient  ne  produifit  nul  effet. 

83.  Tout  pourtant  bien  expérimenté  & bien  confidéré,  je  vis  qu’il  fal- 
lait abandonner  ces  dernieres  idées , & je  penfai  que  je  devais  revenir  à 
une  des  premières;  que  ce  phénomène  ne  pouvait  être  attribué  qu’au  peu 
de  chaleur  des  moules  ; que  , quoique  je  leur  en  fiffe  prendre  bien  davantage 
que  n’en  ont  ceux  où  les  fondeurs  coulent  le  cuivre  & l’argenc , ce  11’était 
pas  une  preuve  que  je  leur  en  donnaife  allez  : ces  derniers  métaux  ne  font 
pas  fufceptibles  de  la  trempe,  comme  le  fer  l’eft  en  certains  états.  Je  crus 
donc  que  la  fonte  fe  trempait  dans  les  moules;  & cette  idée  était  la  vraie, 
quoiqu’elle  parût  fortement  combattue  par  les  expériences  où  la  fonte  s’était 
trouvée  douce,  quoiqu’elle  eût  été  jetée  dans  des  crcufcts  froids  , fur  du 
fable  froid,  ou  meme  qu’elle  eût  été  verfée  par  terre.  Ces  expériences  ne 
me  femblcrent  que  des  objections  qui  pouvaient  être  éclaircies. 

84.  Pour  avoir  preuve  que  la  fonte  douce  & grife  pouvait  devenir  par- 
faitement femblable  à la  fonte  la  plus  blanche , par  l’effet  de  la  trempe  , 
je  verfai  dans  de  l’eau  de  la  fonte  liquide  , qui  eût  été  très- grife  & très- 
douce  , fi  elle  fe  fût  refroidie , expolee  à l’air  libre  : tirée  de  l’eau , elle  ne  parut 
en  rien  différente  de  ces  fontes  blanches , que  nous  avons  nommées  de  plufieurs 
fufions , blanches  par  art. 

8 y.  Celui  des  mémoires  de  l’art  de  convertir  le  fer  en  acier,  où  nous 
avons  traité  de  la  trempe  affez  au  long , nous  donnera  à préfent  bien  des 
lumières  ; & en  revanche  , l’idée  nouvelle  que  nous  examinons  , nous  en 
donnera  auffi  beaucoup  fur  la  trempe.  Nous  y avons  vu  que  tremper  l’acier 
n’eft  que  le  refroidir  fubitement  ; que  l’acier  prend  d’autant  plus  de  dureté 
qu’il  était  plus  chaud  lorfqu’il  a été  plongé  dans  l’eau  ou  dans  toute  autre 
liqueur;  que  plus  la  liqueur  eft  froide,  plus  elle  peut  faire  d’effet  fur  de 
l’acier  trempé  au  même  degré  de  chaleur  ; que  fi  on  fe  contente  de  chauffer 
de  l’acier  couleur  de  cerilb,  & qu’on  le  trempe  dans  l’eau  bouillante,  il 
fortira  limable  de  cette  trempe.  Qu’on  chauffe  le  même  acier  tout  blanc, 
& qu’on  le  plonge  dans  l’eau  bouillante,  il  en  fortira  aulfi  dur  que  s’il  eût 
été  trempé  rouge  dans  l’eau  froide.  De  la  fonte  en  fufion  eft  échauffée  bien 
par-dcla  le  point  où  eft  échauffé  l’acier  qui  eft  trempé  le  plus  chaud  : donc 
cette  fonte  peut  être  rendurcie  par  un  degré  de  froid , ou  fi  l’on  veut , par  un 
degré  de  chaud  qui  n’endurcirait  pas  l’acier.  Si  de  l’eau  bouillante  peut 
tremper  l'acier  chauffé  blanc,  fi  elle  eft  froide  par  rapport  à cet  acier , une 
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liqueur  capable  de  prendre  un  plus  grand  degré  de  chaleur  que  l'eau , de 
l’huile  bouillante,  par  exemple,  pourra  être  froide  pour  la  fonte  en  fufion, 
& elle  l’eft  réellement , puifquc  la  fonte  fe  fige  dans  cette  huile.  Mais  fi  on 
n’aime  pas  à donner  à l’huile  bouillante  l’épithete  de  froide,  quoique  le  froid 
& le  chaud  ne  foient  que  des  termes  relatifs  : difons  que  l’huile  bouillante 
pourra  tremper  de  la  fonte  en  fufion  , comme  l’eau  bouillante  trempe  de  l’acier 
chauffé  blanc. 

86.  L’effet  de  la  trempe  peut  être  opéré  par  des  corps  folides , comme 
il  le  peut  être  par  des  liqueurs.  Dans  le  mémoire  fur  les  trempes , que  nous 
avons  cité  ci  - defTus , nous  avons  fait  voir  qu’en  enfonçant  une  pointe  d’a- 
cier toute  rouge  dans  le  plomb , dans  l’étain  , dans  l’antimoine , on  la  trempe. 
Tremper  n’efi  que  refroidir , arrêter  le  mouvement  des  parties;  plus  ce  mou- 
vement eft  fubitement  arrêté , & plus  l’effet  eft  confidérable.  Le  mercure 
trempe  plus  efficacement  que  l’eau  froide  ; par  cette  raifon  , ne  foyons  donc 
point  étonnés  que  le  fable  qui  eft  dans  un  moule  puiffe  tremper  de  la  fonte, 
& que  le  fable  étant  plus  folide  que  l’eau  , il  puiffe  même  la  tremper  plus 
efficacement.  Mais  remarquons  avec  attention,  que  quand  l’acier  ne  deman- 
derait , pour  être  trempé  , que  le  même  degré  de  froid  ou  de  moins  de  cha- 
leur dans  le  corps  qui  le  touche  que  celui  que  demande  la  fonte  , il  ne  pour- 
rait pas  être  trempé  auflï  efficacement  par  le  fable  ; & cela  parce  que  le  fable 
compofant  une  malle  fpongieufe,  il  ne  s’applique  pas  exactement  fur  toute 
la  furfàce  d’un  corps  folide.  Suppofons , par  exemple  , que  la  femme  des  vuides 
que  (aillent  les  grains  de  fable  entr’eux  eft  égale  en  volume  à la  fomme  des 
grains  de  fable  pris  enfemblc;  il  eft  vilibleque  l’acier  enfoncé  chaud  dans  ce 
fable  n’eft  pas  refroidi  aufft  vite  qu’il  le  ferait  fi  les  intervalles  que  lailfent 
entr’eux  les  grains  étaient  remplis  par  une  matière  fcmblable  à celle  des  grains , 
ou  par  une  autre  auffi  denfe  : il  s’en  faudra  de  moitié.  Ménageons  à préfent, 
dans  ce  même  fable,  un  creux  dont  la  capacité  foit  égale,  feinblabie  au 
volume  du  morceau  d’aciet  que  nous  y avons  fait  entrer  ci  - devant  ; rem- 
pliifons  ce  creux  de  fonte  fluide  : fi  nous  y prenons  bien  garde , dans  notre 
fuppofition  de  la  fomme  des  vuides  que  lailfent  les  grains , égale  à celle  des 
pleins  des  grains,  l’acier  n’a  été  touché  que  par  une  moitié  des  grains  qui 
n’ont  pu  toucher  la  fonte,  & ncl’eftpas  à beaucoup  près  par  la  moitié  de 
la  furface  de  ces  grains;  la  fonte  en  liqueur  pénétré  dans  les  intervalles  que 
les  grains  laiffent  entr’eux  ; elle  touche  ces  grains  de  toutes  parts.  Que 
A , B ,C  foient  trois  grains  de  fable  du  moule , maisgroflis  dans  cette  figure  ; le 
grain  C ménage  un  vuide  entre  les  grains  A & B.  Le  morceau  d’acier  D ne 
fera  prcfque  touché  qu’en  deux  points  , par  les  grains  froids  A & B , & à 
peu  près  de  même  par  tous  les  grains  du  moule.  La  foute  qui  coulera  dans 
ce  moule , pénétrera  dans  le  vuide  que  lailfent  entr’eux  ces  grains  ; non-leu. 
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Icmsnt  elle  touchera  le  grain  C , mais  elle  s’appliquera  contre  la  plus  grande 
partie  de  la  furfucc  de  ces  trois  grains;  elle  les  touchera  chacun  en  une 
infinité  de  points,  au  lieu  que  le  morceau  d’acier  ne  les  touchait  prefque  qu’en 
deux  points.  A la  vérité,  le  morceau  de  fonte  aura  plus  de  volume  que  le 
morceau  d’acier,  parce  qu’il  occupe  des  cfpaces  que  l’autre  n’occupe  point; 
m iis  le  volume  n’cft  par-là  augmenté  qu’impcrccptiblcment,  pendant  que  les 
attouchemcns  font  indéfiniment  augmentés.  C’cftaulfi  cette  augmentation  des 
uttouchcmcns  qui  fait  que  l’eau  trempe  fur-le-champ  un  acier  rouge  qui  ne 
ferait  point  ou  prefque  point  trempé  étant  enfoncé  dans  le  fable , quoique  le 
volume  d’eau  qui  entoure  l’acier  ait  moins  de  folidité,  de  mafle,  que  celui 
du  fable  qui  l’entoure.  Si  011  coule  de  la  fonte  dans  un  creux  au  milieu  de  ce 
fable  ,fa  fluidité  met  le  fable  en  état  d’agir  fur  cette  fonte,  comme  la  fluidité 
de  l’eau  met  l’eau  en  état  d’agir  fur  l’acier.  Le  corps  qui  trempe  l’autre , doit  le 
refroidir,  arrêter  le  mouvement  de  fes  parties.  Que  ce  (bit  le  corps  chaud  qui 
aille  s’appliquer  contre  celui  qui  eft  froid,  ou  que  celui  qui  eft  froid  vienne 
s’appliquer  contre  celui  qui  elDchaud  , l’effet  n’en  doit  pas  être  différent. 

87.  Il  réfultc  des  remarques  précédentes , que  quand  de  la  fonte  en  fu- 
fion  11c  ferait  pas  plus  fucfepdble  de  la  trempe  que  de  l’acier  rouge , cette 
fonte  pourrait  être  trempée  par  le  fable  du  moule,  quoique  ce  fable  ne  put 
faire  d’imprelfion  fenfible  fur  l’acier  qu’on  y ferait  pénétrer  ; mais  nous  avons 
vu  outre  cola , que  la  fonte  liquide  étant  confîdérablement  plus  chaude  que  l’a- 
cier , quelque  chaud  qu’il  foit , peut  encore , par  cette  confidération , être  trem- 
pée par  un  corps  ou  un  fluide  qui  ferait  trop  chaud  pour  tremper  l’acier.  C’cft 
de  cesprincipes  très-clairs,  que  je  crus  devoir  conclure  que  quand  je  chauffais 
mes  moules  autant  & même  davantage  que  les  fondeurs  ne  les  chauffent  ordi- 
nairement , je  ne  les  chauffais  pas  encore  allez  ; qu’ils  devaient  peut-être  être 
extrêmement  chauds  pour  être  hors  d’état  de  tremper  la  fonte;  que  fi  je  les 
faifais  rougir , j’en  retirerais  des  ouvrages  très-doux. 

88.  Les  moules  des  fondeurs  ordinaires  en  fable  font  maintenus  par  des 
chaffis  de  bois;  fi  on  voulait  extrêmement  chaufferies  moules,  on  brûlerait 
les  chaffis  ; j’en  fis  faire  de  fer,  & j’avais  propofé  autrefois  d’en  faire  de  tels 
par  rapporta  d’autres  avantages.  Je  pus  hardiment  faire  entourer  les  moules 
de  charbons  rouges;  je  les  fis  fécher  eux-mêmes  jufqu’à  ce  qu’ils  enflent  rougi. 
Dans  ces  moules  rouges , je  fis  verfer  de  la  fonte  douce  ; je  laiflai  refroidir 
le  moule  avant  de  la  retirer;  8c  je  trouvai , comme  je  l’avais  efpéré,  des  ou- 
vrages très-bien  venus  , & parfaitement  limables.  Dans  toutes  les  expériences 
que  j’ai  répétées , cette  méthode  a eu  le  même  fuccés.  Elle  réuffira  toujours 
pourvu  que  les  moules  aient  le  degré  de  chaleur  que  la  fonte  demande. 

89.  Il  eft  donc  certain  que  la  fonte  qui  eut  été  douce  & grife , fi  elle  eût 
été  coulée  dans  un  moule  chaud  à un  certain  degré , devient  de  la  fonte  blanche 
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& intraitable , fi  elle  eft  coulée  dans  un-moule  moins  chaud, où  elle  fe  fige 
plus  promptement.  AinG  il  parait  qu’en  général  de  la  fonte  blanche  eft  de  la 
fonte  trempée;  c'eft  une  nouvelle  idée  qui  demanderai  être  plus  développée. 
Remarquons  encore  que  la  parfaite  analogie  qui  eft  entre  nos  fontes  refroidies 
plus  ou  moins  lentement,eft  entre  les  aciers  trempés.Sion  trempe  le  même  acier 
fucceffivement  après  lui  avoir  fait  prendre  différer»  degrés  de  chaleur , il  fera 
d’autant  plus  dur  & plus  blanc  qu’il  aura  été  trempé  plus  chaud;  il  fera  gris , 
& un  peu  liniable  , s’il  avait  peu  de  chaleur  torfqu’il  a été  trempé. 

90.  Il  nous  refte  pourtant  à lever  quelques  difficultés  fondées  fur  des 
expériences  qui  fe  trouvent  au  commencement  de  ce  mémoire.  Ces  expériences 
m’ont  d’abord  empêché  de  reconnaître  que  c’était  à une  forte  de  trempe  que  la 
fonte  jetée  en  moule  devait  (a  dureté  ; & elles  pourraient  encore  faire  peine  à 
d’autres,  malgré  les  derniers  éclaircilTemens.  Nous  avons  vu  que  de  la  fonte  ver- 
fée  dans  un  creufet  froid , de  la  fonte  jetée  fur  du  fable  froid  & même  humide , 
eft  reliée  grife  & douce:  là  elle  ne  s’eft  point  trempée  ; comment  arrive -t- il 
qu’elle  fe  trempe  dans  un  moule  chaud  ? Pour  en  appercevoir  la  caufe  , faifons 
attention  que  la  foute  coulée  fur  une  couche  de  fable , fur  une  plaque  de  terre , 
11’eft  touchée  par  ces  matières  que  d’un  côté  ; ailleurs  elle  eft  environnée 
d’air  qui  ayant  peu  de  denfité , n’elt  pas  capable  de  faire  une  imprefixon  afTea 
fubitc  fur  notre  fonte  : nous  l'avons  que  le  mercure  trempe  bien  plus  effica- 
cement que  l’eau , parce  qu’il  a plus  de  folidité.  L’eau  qui  a plus  de  folidité  que 
l’air,  trempe  confidérablement , pendant  que  l’air  ne  trempe  point:  un  mor- 
ceau de  fer  eft  du  tems  à perdre  la  couleur  que  le  feu  lui  a dounée  , fi  on  le 
laide  refroidir  à l’air  ; & il  la  perd  vite,  fi  on  le  plonge  dans  l’eau. 

91.  La  fonte  douce  qui  a été  coulée  fur  une  fimplc  couche  de  fable  , 
ayant  une  partie  confidérable  de  fà  furface  qui  n’eft  touchée  que  par  l’air 
qui  prend  bientôt  un  degré  de  chaleur  approchant  de  celui  de  la  fonte,  n’eft 
donc  pas  en  rifque  d’ètre  trempée , au  moins  de  tous  les  côtés  où  l’air  l’en- 
vironne ; fi  elle  pouvait  l'être , ce  ferait  feulement  du  côté  qui  touche  le 
fable  ou  la  terre  : au  (fi  eft -elle  plus  dure  de  ce  côté -là  que  de  l'autre,  & 
quelquefois  y eft -elle  trempée:  mais  il  peut  arriver,  & il  arrive  fouvent , 
qu’elle  ne  fe  trempe  pas  même  de  ce  côté  - là.  Chauffez  de  l’acier  trempé  , & 
vous  le  détremperez.  La  furface  de  la  fonte  qui  a touché  le  fable  , fe  trouve 
peut-être  trempée  dans  le  premier  inftant  ; mais  concevons  qu’enfuite  elle  a 
donlîé  au  fable  qui  l’a  trempée,  un  certain  degré  de  chaleur  qui  le  mettrait  hors 
d’état  de  tremper  une  fécondé  fois  la  furface  contre  laquelle  il  eft  appliqué,  fi 
cette  furface  fe  trouvait  détrempée  fur -le -champ  par  un  violent  degré  de 
chaleur  qui  lui  ferait  communiqué  : l’intérieur  de  la  fonte  communique  ce 
degré  de  chaleur; il  détrempe  cette  furface  qui  a d’abord  été  trempée,  par 
l'attouchement  du  fable , & elle  refte  détrempée , ou  ce  qui  eft  la  même  chofe  , 
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douce , parce  que  le  fable  n’eft  plus  en  état  de  la  tremper.  Pour  avoir  un  exem- 
ple trés-fcnfible  de  tout  ceci,  on  n'a  qu’à  plonger  dans  l’eau  froide  un  mor- 
ceau de  fer  tout  rouge , & Peu  retirer  dès  qu’il  fera  devenu  noir , ou  peu 
après  : dans  l’inftant  qu’il  en  fera  forti , on  pourra  le  toucher  fans  rifque  de  fe 
brûler;  mais  bientôt  il  n’en  fera  plus  de  même:  la  chaleur  que  le  centre  a 
confcrvée  fe  communique  de  proche  en  proche  ; bientôt  la  furface  qui  était 
froide  lorfqu’ellea  été  tirée  de  l’eau  , fe  trouve  très  - chaude. 

92.  Quand  nous  regardions*  (a)  les  fonces  blanches  comme  plus  affinées 
que  les  grifes , c’était  un  phénomène  embarralfant  que  de  voir  fbrtir  d’un 
tnème  moule  des  ouvrages  dont  l’intérieur  était  gris  , & dont  les  premières 
couches  étaient  blanches  , de  trouver  conlfamment  que  tout  ce  qui  était  moulé 
mince, que  tout  ce  qui  avait  rempli  les  évents  du  moule  , était  de  la  fonte 
parfaitement  blanche , pendant  qu’il  s’en  trouvait  de  la  grife  mêlée  dans  les 
gros  jets.  Pour  en  rendre  raifon  , nous  imaginions  que  la  fonte  d’un  même 
creufet  était  inégalement  affinée  , ce  qui  eft  très  - polliblc  ; mais  quand  nous 
venions  à faire  occuper  précifément  certaines  places  à la  fonte  blanche , à la 
fonte  que  nous  regardions  comme  la  plus  affinée , l’explication  de  ce  fait  deve- 
nait forcée  : nous  pouvons  lui  en  fubftituer  une  très  - naturelle.  Quelquefois 
toute  la  furface  d’une  piece  fe  trouve  blanche  & dure , pendant  que  l’intérieur 
cil  gris  & doux  , parce  que  la  furface  extérieure  a feule  pu  être  trempée  ; la 
même  chofe  arriverait  à une  barre  d’acier  épaifTc  qui  ferait  trempée  médiocre- 
ment chaude  ; l’intérieur  de  cette  barre  ne  prendrait  pas  de  dureté  par  la 
trempe  ; ce  qui  a été  moulé  mince  fera  blanc  dans  toute  fon  épaitfeur  , parce 
que  la  trempe  a pénétré  jufqu’au  centre  de  ces  pièces  minces.  Le  jet,  & fur- 
tout  la  partie  du  jet  la  plus  proche  de  l’ouverture , fera  plus  fouvent  grife  & 
douce  que  ne  le  feraient  des  parties  de  même  épaideur  renfermées  dans  le 
moule , parce  que  le  jet  du  côté  de  l’ouverture  du  moule  n’eft  touché  que  par 
l’air  qui  ne  peut  pas  autant  pour  le  tremper  que  peut  le  fable.  De  là  fe  tire 
naturellement  une  conféquence  qui  eft  une  réglé  pour  la  pratique  de  notre 
art.  A fonte  égale , plus  les  pièces  qu’on  veut  jeter  en  fer  font  minces , & plus 
elles  exigent  que  le  moule  foit  chaud.  Au  contraire  , des  pièces  épaifles  peu- 
vent fortir  douces  d’un  moule  médiocrement  chaud.  Cela  arrivera  à des  pièces 
qui  font  très-épailfes , autant  & plus  que  11e  le  font  des  marteaux  de  porte. 

93.  Les  pièces  qui  feront  refroidies  dans  le  moule  même,  n’en  peuvent 
être  que  plus  douces.  Je  11e  vois  pourtant  nul  inconvénient  à les  en  tirer  eiftore 
très  - chaudes  & même  rouges  ; l’air  ordinaire,  qui  ne  trempe  pas  de  la  fonte 
pendant  qu’elle  eft  fluide  , la  trempera  beaucoup  quand  elle  aura  pris  une 
grande  confiftance. 

( a ) Première  édition  de  cet  art. 
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94.  Puisque  la  fonte  grife,  dès  qu’elle  eft  trempée , devient  de  la  fonte 
blanche  , il  femble  que  les  diftinétions  que  nous  avons  faites  jufqu’ici  de  ces 
fontes  doivent  s évanouir  ; que  le  blanc  & le  gris  ,1e  dur  & le  doux  ne  font 
que  des  ternies  qui  expriment  les  qualités  de  la  fonte  en  deux  états  diiférens  , 
tels  que  ceux  de  l’acier  trempé  & de  l’acier  non  trempé  : il  femblerait  même 
que  tout  ce  que  nous  avons  preferit  pour  adoucir  la  foute  avant  de  la  mettre 
en  fufion  , devient  inutile  ; car  la  fonte  en  fufion  eft  de  la  fonte  bien  détrem- 
pée : ficela  eft  .pour  la  couler  douce , il  fuffit  de  la  couler  dans  des  moules 
afTez  chauds.  Cependant  nos  différences  entre  les  cfpeces  de  fontes  n’en  f'ublif- 
tent  pas  moins  ; le  choix  des  fontes , ou  les  adoucitfcmens  de  celles  qui  ne 
font  pas  douces  , ne  lailferont  pas  d'ètrc  nécefTaircs.  Enfin  , quoique  les  noms 
de  fontes  blanches , ou  de  fontes  grifes , (oient  devenus  un  peu  plus  équivo- 
ques, nous  les  retiendrons  , & nous  devons  les  retenir  pour  défigner  des  efpe- 
ces  réellement  différentes  entr’elles.  Nos  recherches , pour  rendre  la  fonte 
propre  à être  coulée  douce , nous  ont  fait  voir  cent  & cent  fois  qu’il  y a telle 
fonte  en  bain, qui  étant  tirée  du  creufet  dans  une  cuiller  rouge  , ou  étant 
verfée  dan»  un  creufet  froid , & même  à terre  , enfin  par  - tout  ailleurs  que 
dans  un  moule  , eft  grife  & douce.  Il  y a au  contraire  des  fontes  qui  dans  les 
mêmes  circonftances  font  blanches  & dures, & tout  le  travail  des  premiers 
mémoires  de  cette  partie  a eu  pour  objet  de  procurer  des  fontes  de  la  première 
efpcce  ; donc  il  y en  a de  réellement  différentes  par  la  difpoûtion  qu’elles  ont  à 
devenir  plus  dures. 

* 95 . Je  n’examine  point  actuellement  la  fourcc  de  cette  différence  : il  nous 
fuffit  de  lavoir  que  celles  qui  n’auraient  pu  fortir  du  creufet  que  blanches  , 
en  fortiront  grifes  lorfqu’elles  auront  été  recuites;  que  les  fontes  au  con- 
traire, qui  auront  été  coulées  grifes , fortiront  blanches  fi  elles  font  tenues 
trop  long  - tems  au  feu.  Nous  ajouterons  pourtant  qu’au  moyen  de  moules 
bien  chauffés  , il  y a des  fontes  de  bonne  qualité  qui  pourront  être  coulées 
douces  dans  les  moules  {ans  avoir  befoin  même  d’être  fondues  avec  nos  pou- 
dres de  charbon  & d’os.  Mais  revenons  au  caraétere  de  nos  fontes  , & à la 
preuve  de  ce  que  nous  venons  de  dire  à l’avantage  de  quelques-unes. 

96.  Il  eft  vrai  qu’en  général  toute  fonte  qui  ne  fera  pas  trempée  peut  être 
douce  ; mais  il  eft  vrai  aufli  qu’il  y a des  fontes  qui  ont  une  difpofition  beau- 
coup plus  grande  que  les  autres  à prendre  la  trempe , & qu’il  y en  a qu’il  eft 
prefqu’impoftîblc  de  ne  pas  tremper.  En  voici  des  preuves  incontcftables. 
J’ai  fait  fondre  de  la  fonte  grife  dans  un  creufet  fans  addition  d’aucune  des 
matières  employées  ailleurs  pour  conferver  grifes  celles  qui  le  fout:  quand 
•elle  a été  en  fufion , on  a arrêté  le  mouvement  du  foufflet  ; mais  on  n’a  pas 
retiré  le  creufet  du  feu  ; mon  intention  était  que  la  fonte  s y refroidit  par 
degrés  infcnfibles , afin  qu’olle  prit  confiltançe  (ans  fe  tremper.  AulTil’ai-  je 
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trouvée  douce  , comme  je  m’y  étais  attendu.  J’ai  traité  précifêment  de  la 
même  maniéré  de  la  toute  blanche  mifc  dans  un  autre  creufet.  Quand  elle 
a été  refroidie,  je  l’ai  trouvée  un  peu  grife,  mais  bien  moins  grilè  & bien 
moins  douce  que  la  première. 

97.  Dans  une  autre  épreuve,  j’ai  fait  chauffer  enfuite  un  fécond  crcufet 
prefquc  blanc  t j’ai  verfé  dans  ce  fécond  creufet  la  fonte  qui  était  fluide  dans 
l’autre.  Cette  fonte  qui  n’avait  fait  que  changer  de  creufet , qui  en  avait  ren- 
contré un  prefqu’auflï  chaud  que  celui  qu’elle  avait  quitté,  a été  trouvée  de 
la  fonte  très -blanche.  Il  y a plus  :la  difpofition  à prendre  la  trempe  eft  fi 
grande  dans  quelques  fontes  blanches , que  quoiqu’on  les  laiffe  refroidir  dans 
le  creufet  même  où  elles  ont  été  fondues , (ans  retirer  ce  creufet  du  milieu 
des  charbons  , elles  11e  laiffent  pas  de  fe  tremper.  Afin  qu’elles  fe  confervent 
douces  dans  le  crcufet , il  faut  pouffer  l'attention  jufqu’à  diminuer  par  degrés 
infenfibles  le  nombre  & la  force  des  coups  de  foufflet  J’en  ai  trouvé  qui 
fe  font  rendurcics  dans  le  creufet,  parce  que  cette  diminution  de  l’aétion  du 
foufflet  n’avait  pas  été  laite  alfez  imperceptiblement. 

98.  On  ne  léra  pas  furpris , malgré  la  difpofition  que  la  fonte  a à fe  tremper, 
qu’il  y ait  des  tems  où  les  fourneaux  à mine  en  donnent  de  grife , & que  d’au- 
tres la  donnent  toujours  telle.  Elle  fort  de  ce  fourneau  par  une  grande  ouver- 
ture. Le  jet,  ou  plutôt  le  courant,  eft  confidérnble  lorfqu’on  la  moule  en 
gueufe  -,  la  maffe  pefe  fouvent  plus  de  deux  milliers , & une  de  fes  plus  larges 
faces  n’etl  touchée  que  par  l’air  : elle  n’eft  donc  pas  refroidie  affez  fubitement. 
Vingt  - quatre  heures  après  qu’une  gueufe  a été  coulée  , fi  on  l’a  lailfee  dans* 
le  fable  , elle  cil  quelquefois  fi  chaude  qu’elle  brûlerait  les  fouliers. 

99.  Une  réglé  importante  pour  le  choix  des  fontes  qu’on  veut  couler 
douces  , fe  tire  directement  des  remarques  précédentes.  Quand  on  veut 
acheter  de  la  fonte  à couleur  & grainurc  égales  , 011  préférera  celle  qui  fera 
moulée  le  plus  mince.  Il  eft  certain  quec’cll  celle  qui,  par  fa  nature  , eft  la 
plus  douce  : celle  qui  parait  aufli  grife  étant  épaiffe  , ferait  peut  - être  abfo- 
lument  blanche , fi  elle  eût  été  coulée  mince. 

100.  Il  eft  extrêmement  néceffaire  de  fondre  delà  fonte  douce,  & d’em- 
pêcher que  pendant  que  la  fonte  grife  eft  en  fufion , elle  ne  fe  change  en 
fonte  blanche  ; mais  on  regarde  encore  comme  une  réglé  , que  plus  la  fonte 
fera  douce,  & moins  elle  demandera  que  le  moule  où  elle  doit  être  coulé  foit 
chaud. 

101.  Que  l’ufage  des  chafiis  de  fer  neparaiffe  pas  un  obftaclc  à cette  nou- 
velle méthode.  Ils  ont  des  avantages  fur  ceux  de  bois , qui  même  nous 
ont  engagés  à en  cor.feiller  l’ufage  dans  un  tems  ou  nous  ne  fongionspas* 
à couler  de  la  fonte  douce.  Plus  un  moule  eft  chaud  , plus  la  matière  qui 
entre  dans  ce  moule  conferve  fa  fluidité , plus  cette  matière  s’y  moule  par- 
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feitcment.  Les  traits  îles  ouvrages  moulés  dans  des  chaifis  de  fer  feront 
donc  plus  vifs  que 'ceux  des  ouvrages  moulés  dans  des  chaifis  de  bois,  puif 
qu’il  eft  aile  de  tenir  ces  derniers  moules  plus  chauds  : les  ouvrages  qui  en 
fortiront , coûteront  moins  à réparer. 

102.  Nous  avons  dit  qu’il  y a des  précautions  à prendre  pour  empê- 
cher les  pièces  minces  de  fe  calfer  dans  les  moules.  Toutes  ces  précau- 
tions ne  feront  plus  néceiïaircs  : dès  que  le  moule  aura  un  degré  de  chaleur 
confidérablc , l’ouvrage  fe  refroidira  peu  à peu  dans  ce  moule  , comme  s’il 

était  mis  dans  un  four  chaud.  » 

io}.  Souvent  des  pièces  fortent  du  moule  avec  des  foufflures  qui  les 
rendent  inutiles  ou  très  - défcélueulès.  L’air  qui  s’eft  trouvé  renfermé  quelque 
part,  en  eft  la  caufe  principale  i le  peu  de  fluidité  du  métal  en  eft  une  autre. 

Quand  les  moules  feront  extrêmement  chauds,  ils  contiendront  moins  d’air, 
un  air  qui  aura  plus  de  difpofition  à s’échapper  ; & le  fluide  métallique  fera 
fixé  plus  tard. 

104.  Les  chaflis  de  fer,  fuflfent-ils  confidérablcment  plus  chers  que  ceux 
de  bois , 011  ferait  dédommagé  avec  ufure  de  ce  qu’ils  auraient  coûté  de 
plus , parce  qu’on  aurait  moins  d’ouvrages  défcâueux , & qu’entre  les  ou- 
vrages fortis  des  uns  & des  autres  fans  défauts  fenlibles , ceux  qui  feront  for- 
tis  des  moules  de  fer  feraient  toujours  plus  parfaits.  Mais  d’ailleurs, quoique 
le  chaifis  de  fer  foit  plus  cher  de  premier  achat,  il  y a de  l’épargne  à s’en 
fervir  , parce  que  celui  de  bois  n’eft  pas  de  longue  durée  , la  traverfe  de  ces 
derniers  chaifis  qui  eft  du  côté  du  jet  eft  bientôt  brûlée;  elle  s’enflamme  cha- 
que fois  qu’on  coule  du  métal  : 011  éteint  le  feu  le  plus  tôt  qu’il  eft  poflible  i 
mais  elles  fe  brûlent  toujours  au  point  de  ne  pouvoir  être  de  longue  durée. 

lot.  Quelques  fondeurs  même  ayant  fait  attention  depuis  peu  com- 
bien il  leur  en  coûtait  en  chaflis , y ont  fait  mettre  la  traverfe  de  fer  : voilà  déjà 
un  quart  du  chemin  que  nous  voulons  faire,  qui  fc  trouve  fait. 


CINQUIEME  MEMOIRE. 


Des  chaffis  de  fer  propres  aux  différentes  efpeces  de  moules  : comment 
on  peut  empêcher  qu'il  ne.  fe  forme  des  toiles  épaiffes  dans  les  moules-, 
comment  on  tient  enfemble  les  deux  moitiés  dont  ils  font  compofés. 

xo6.  X.ES  obftacles  qui  peuvent  empêcher  les  ouvrages  de  fer  de  fortir 
li niables  des  moules, ont  etc  levas.  Les  principes  generaux  ont  ete  établis; 
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mais  il  relie  à voir  comment  on  réduira  en  pratique  ces  mêmes  principes 
commodément  & finement.  Nous  nous  trouvons  nécertairement  engagés  à 
avoir  recours  à bien  des  manœuvres  nouvelles  , & ces  Manœuvres  n’ont  pas 
été  ce  qu’il  y a eu  de  moins  rebutant  à chercher.  Il  y en  a plufieurs  dont  on 
n’a  pu  s’inftruire  que  par  le  travail  en  grand  , où  les  expériences  font  cheres 
& difficiles  à répéter. 

107.  Dès  le  premier  pas,  le  nouvel  art  demande  que  nous  nous  écar- 
tions de  l’art  des  autres  fondeurs.  Ceux  qui  moulent  en  fable  font  leurs  moules 

» dans  des  chaffis  de  bois , & le  nôtre  11e  veut  que  des  chaffis  de  fer.  On 

fait  que  les  moules  en  fable  font  ordinairement  compofés  de  deux  mades  de 
fable  égales,  dans  chacune  defquellcs  une  partie  du  modèle  cft  imprimée  en 
creux.  Ce  fable  eft  gras  ; il  a quelque  conlillance  : cependant  il  n’en  aurait 
pas  adez  pour  fe  foutenir  feul  ; mais  il  fe  foutient  à l’aide  des  chaffis.  Quand 
on  veut  mouler  une  pièce , on  pofe  le  chaffis  fur  une  planche  de  bois  ; il  forme 
avec  cette  planche  une  efpece  de  boite  à qui  il  manque  le  dedus.  On  remplit 
alors  ce  chaffis  de  fable , dans  lequel  on  enterre  en  partie  le  modèle.  Eniuite 
on  preiTe  le  fable  , on  le  bat  avec  des  maillets  i à force  de  coups,  on  le  durcit 
le  plus  qu’il  eft  poffible  , & aifez  pour  que  le  modèle  étant  retiré  , l’impreffion 
qu’il  y a laiflee  fe  conferve , & pour  que  le  chaffis  étant  ôté  de  delfus  la 
planche  qui  lui  fervait  defupport,  le  fable  y relie  attaché  en  quelque  polîtion 
que  le  chaffis  foit  mis.  Nous  ne  nous  arrêterons  point  à décrire  comment 
on  remplit  le  fécond  chaffis  qui  doit  faire  la  fécond*  moitié  du  moule  : ce  ferait 
s'engager  dans  la  defeription  de  l’art  du  mouleur.  Il  nous  fuffit  qu’on  fe  repré- 
fente le  moule  compofé  de  deux  maifes  de  fable  à peu  près  égales , appliquées 
l’une  contre  l’autre , & que  le  fable  de  chacune  de  ces  mafl'es  eft  foutenu  par 
fa  preffion  & fon  frottement  contre  les  côtés  du  chaffis. 

108.  La  forme  de  ceux  de  bois  eft  reélangle;  deux  des  pièces  qui  le 
compofent  font  appellécs  les  traverfes , & les  deux  autres  Us  montons.  Les 
montans  font  plus  longs  que  les  traverfes,  non-feulement  parce  qu’ils  forment 
les  plus  longs  côtés  de  l’intérieur  du  chaffis,  mais  encore  parce  que  leurs 
bouts  ont  environ  un  pouce  & demi  de  faillie  par-delà  les  traverfes  : ces  bouts 
font  des  poignées  qui  donnent  prife  au  mouleur.  La  face  de  chaque  traverle 
qui  ell  dans  l’intérieur  du  chaffis,  eft  adez  groffiérement  creulèe  en  elpece 
de  gouttière  : le  labié  en  eft  mieux  retenu.  Au  relie , on  en  fait  de  toutes 
grandeurs  & épaiifeurs , félon  les  ouvrages  auxquels  on  les  deftine. 

109.  Ceux  de  fer  demanderont  moins  d’épaifleur;  leur  matière  eft  bien 
autrement  en  état  de  réfiller.  Je  les  ai  fait  faire  d’abord  minces  , c’ell-à-dire , 
d’un  fer  qui  n’avait  que  trois  à quatre  lignes.  J’appréhendais  que  leur  poids 
ne  rebutât  les  mouleurs;  mais  dans  la  fuite,  tous  ceux  de  grandeur  com- 
mune ont  été  faits  de  fer  qui  a environ  fêpt  lignes  d’épaifleur  : leur  poids 
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n’a  pas  paru  auflî  incommode  que  je  l’avais  craint.  Dans  l’efTentiel,  ils  ne 
différent  point  de  ceux  de  bois  par  leur  figure  ; elle  montre  fuffifamment  à 
tout  ferrurier  comment  doivent  être  aflemblées  les  barres  de  fer  plat  donc 
on  les  formera,  & il  ne  s’avifera  pas  dccreufer  dans  les  faces  intérieures  des 
moutans  les  rainures  ou  gouttières  qui  font  dans  ceux  de  bois  ; ce  ferait 
un  ouvrage  long;  il  fera  timple  en  aboutiflant  ou  eftumpant  à chaud  chacune 
de  ces  pièces  : des  challis  qui  ne  feraient  deflinés  qu’à  mouler  des  ouvrages 
très-minces  , peuvent  même  n’avoir  .point  de  ces  rainures. 

no.  Ce  qui  eft  encore  plus  fimpleque  les  rainures,  & ce  qui  équivaut, 
c’eft  d’attacher  tout  le  long  du  milieu  de  chaque  montant  une  verge  de  fer, 
telle  qu’eft  le  fenton  ordinaire.  11  n’importe,  pour  retenir  le  fable,  qu’il  aille 
s’engrener  dans  des  creux  du  moule , ou  qu’au  contraire  ce  moule  ait  des 
parties  faillantes  qui  aillent  s’engrener  dans  ce  fable.  Ce  fera  auflî  la  pra- 
tique qu’on  fuivra  pour  tous  les  moules  d’une  grandeur  extraordinaire  ; on 
rivera  de  pareilles  verges  de  fer  aux  traverfes  de  ceux-ci.  Dans  ceux  qui  fer- 
vent à mouler  des  panneaux  de  balcons  ou  des  balcons  entiers,  & dans  les 
autres  grands  chaflïs  , outre  les  tringles  dont  nous  venons  de  parler  , il  en  faut 
mettre  d’autres  parallèles  aux  traverfes  des  bouts, & cela  de  diftancc  en  diftancc: 
on  fè  repréfente  aifément  comment  elles  doivent  être  difpolees.  Une  maire 
de  fable  de  cinq  à fix  pieds  de  longueur  aurait  peine  à fe  foutenir  pendant 
qu’on  retourne  le  chaflïs.  Au  moyen  de  ces  tringles , ce  grand  moule  cil 
dans  le  cas  d’un  de  pareille  hauteur,  qui  n'aurait  que  douze  à quinze  pouces 
de  largeur;  les  traverfes  qui  le Ibutiennent  d’efpace  en  efpace,  font  un  effet 
équivalent  à une  divifion  réelle  du  chaiîis  en  plulïcurs  parties. 

m.  Si  nous  n’avions  à chauffer  les  chaflïs  de  fer  qu’autant  qu’on  a 
chauffé  ceux  de  bois,  la  forme  des  uns  & des  autres  réitérait  abfolument 
femblable,  à la  différence  d’épailfeur  près.  Mais  le  grand  degré  de  chaleur 
qu’ont  à foutenir  ceux  de  fer , produit  un  mauvais  effet  , auquel  il  a fallu 
chercher  un  remede  dans  leur  forme  même.  Les  fondeurs  ordinaires  favent 
ce  que  c’eft  que  trouver  des  toiles  dans  un  moule;  ils  donnent  ce  nom  à 
des  feuilles  de  métal  très-minces,  qui  s’y  moulent  contre  leur  intention.  Ces 
toiles  ou  feuilles  minces  fe  rencontrent  entre  les  deux  principales  parties , 
dont  le  moule  a été  compofé,  & aulïi  entre  les  pièces  de  rapport  qu’on  y a 
fait  entrer.  Quoiqu’on  ait  pris  foin  de  bien  appliquer  ces  parties  les  unes 
contre  les  autres,  comme  elles  font  couvertes  de  poudre  de  charbon,  ou  de 
quelqu’autrc poudre  fine,  jamais  l’union  n’y  eft  auflî  parfaite  que  dans  les 
autres  endroits  ; du  fable  gras  s’attache  mieux  contre  de  pareil  fable  gras, 
que  contre  de  la  poudre  d’une  autre  cfpece.  Ainfi  les  parties  rappliquées 
les  unes  fur  les  autres  font  plus  ailées  a féparer  , & laiifenc  actuellement 
entr’elles  de  petits  vuides.  Ces  vuides  s’augmentent  lorfque  le  métal  fluide 
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entre  dans  le  moule  : outre  que  l’effort  de  là  chûte  tend  à écarter  les  parois 
qui  le  contiennent,  l’air  qu’il  raréfie  tend  encore  à produire  cet  effet  : les 
parties  rapportées  les  unes  fur  les  autres  fe  répareront  donc  un  peu.  Le  moule 
qui  reçoit  le  métal  eft  à la  vérité  gêné  dans  une  preflè  ; elle  s’oppofe  à cet 
écartement  qu'elle  ne  faurait  rendre  totalement  nul  ; le  métal  qui  s’introduit 
dans  ces  petits  vuides , s’y  moule,  comme  il  fe  moule  dans  les  creux  qui  lui 
ont  été  préparés  ; mais  il  n’y  prend  que  la  forme  d’une  feuille  mince  ou 
d’une  toile  : cette  toile,  aifée  à calfer  ou  à emporter  avec  la  lime , défigure  peu 
l’ouvrage , & même  n’y  produit  aucune  altération  fenfible. 

1 12.  Dans  nos  moules  à chaffis  de  fer  , qui  ont  été  chauffés,  il  fe  forme 
des  toiles  d’une  autre  conféquence  que  celle  dont  nous  venons  de  parler.  J’eu 
ai  vu  même  dans  de  petits  moules,  qui  avaient  plus  de  deux  lignes  d’épaif- 
feur.  De  pareilles  toiles  (ont  à éviter,  par  bien  des  railons  : elles  font  dif- 
ficiles à détacher  ; elles  défigurent  les  endroits  fur  lefquels  elles  fe  trouvent} 
elles  obligent  à verl’er  dans  le  moule  plus  de  fonte  qu’on  n’y  en  verferait: 
enfin  les  diamètres  des  ouvrages  (ont  augmentés  de  toute  l’épaiffeur  qu’a 
la  toile  dans  les  endroits  où  elle  leur  cil  contiguë  î & ces  toiles  étant  de  dif- 
férentes épaiffeurs  en  différens  endroits , l’ouvrage  n’a  plus  fes  jufles  pro- 
portions. Un  rouleau  qui  aurait  dû  fortir  du  moule  parfaitement  rond,  eu 
fort  oval  : la  même  chofe  arriverait  à une  vis , à un  écrou. 

1 1 3.  Le  feu  produit  dans  les  matières  de  nos  moules  deux  effets  oppolcs, 
qui  concourent  à augmenter  l’cpaiffeur  de  la  toile.  Il  n’eit  point  de  preffion 
allez  violente  pour  empêcher  qu’un  métal  qui  s’échauffe  ne  fe  dilate  ; nos 
deux  chaiïis  appliqués  l’un  contre  l’autre  ne  fauraient  devenir  rouges , (ans 
acquérir  en  tout  feus  une  augmentation  de  volume.  La  largeur  de  chacune 
des  bandes  dont  ils  font  faits , ou,  ce  qui  ell  la  même  chofe,  l’épaiffeur  du 
moule  devient  donc  plus  grande.  Chacun  de  ces  chalfis  eft  rempli  de  fable  ; 
fuppofons , pour  un  inftant  feulement , que  la  chaleur  ne  produit  aucun  chan- 
gement dans  le  volume  de  fable  ; & fouvenons-nous  que  les  furfaces  inté- 
rieures du  fable  de  chaque  chaffis  font  féparées  par  une  couche  de  poudre 
de  charbon  mince  à la  vérité , mais  qui  toujours  les  empêche  de  fe  toucher. 
Chaque  malfe  de  fable  fuivra  (on  chaffis  ; car  les  frottemens  fuffifent  pour 
l’entraîner  : elles  vont  donc  fe  féparcr  l’une  de  l’autre  j elles  lailferont  entr’elles 
un  vuidc. 

114.  Mais  le  fable  qui  remplit  les  chalfis  y a été  mis  humide  tau  lieu 
d’acquérir  du  volume  en  s’échauffint,  il  en  a perdu;  ce  dont  le  diamètre  de 
chaque  grain  s’étend  ne  remplace  pas  dans  la  maffe  ce  qu’elle  perd  par  l’eau 
qui  s’eft  évaporée.  La  diminution  du  volume  du  fable  & l’accroiifcment  de  ce- 
lui du  fer  contribuent  donc  à augmenter  le  vuidc  du  milieu  du  moule  , & 
généralement  à produire  des  vuides  entre  toutes  les  pièces  de  rapport. 

Ilf. 
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ilf.  Pour  empêcher  de  pareils  vuides  de  Fc  former,  j’ai  cherche  à em- 
pêcher non-feulement  ces  deux  caufcs  de  concourir  a leur  production,  mais 
de  plus  à faire  enforte  que  l’une  tendit  à réparer  l’effet  de  l’autre  : le  moyen 
m’en  a paru  fimple.  Au  lieu  que  les  chaffis  ordinaires  font  égaux  appliqués 
l’un  fur  l’aurre,  & qu’ainff  ils  s’arcboutcnt  néceflairemcnt  , fuifons-les  de 
différentes  grandeurs,  que  l’un  puidc  entrer  dans  l’autre  , comme  le  corps 
d’une  boite  entre  dans  (on  couvercle;  & que  quand  on  les  ajufte,  on  ne 
les  falfe  pas  autatit  entrer  l’un  dans  l’autre  qu’on  le  pourrait.  Cela  fuppole , 
qu’on  conçoive  cet  aifemblage  de  chaff!  s pofé  verticalement  & gêné  dans  une 
prelfe , ou  de  quelqu’autre  maniéré  équivalente.  Quand  les  deux  chailis  en 
fe  chauffant  chercheraient  chacun  à s’étendre , comme  ils  font  chacun  ap- 
puyés d’un  côté , & que  de  l’autre  ils  ne  le  font  point  ou  le  font  peu , ce 
n’efi  que  vers  ce  dernier  côté  qu’ils  s’étendront.  Ils  trouveraient  incompa- 
rablement plus  de  difficulté  à avancer  vers  la  prelfe,  à l’écarter,  qu’ils  n’en 
•rouvent  à s’emboiter  davantage  ; ils  fc  mettront  plus  en  recouvrement.  Par 
conléquent,  l’effet  de  leur  augmentation  de  volume  fera  tel  que  tous  deux 
tendront  réciproquement  à rapprocher  continuellement  l’une  de  l’autre  les 
furfaces  intérieures  du  fable,  celles  qui  ont  été  poudrées  de  poudre  de  charbon. 

11 6.  Les  épreuves  que  j’ai  faites  de  cette  conftruclion  des  chaffis  m’ont 
convaincu  de  la  jufteffe  du  raifonnement  qui  m’avait  conduit  à y avoir  recours. 
Par  cet  expédient , j’ai  fouvent  empêché  totalement  la  production  des  toiles  ; 
ou  s’il  s’y  en  eft  formé , elles  ont  été  minces  & telles  que  celles  que  les  fondeurs 
ordinaires  ne  manquent  guère  de  trouver.  Pour  produire  (ùrement  cet  effet, 
il  fuffit  que  le  plus  grand  chaffis  foiten  recouvrement  fur  l’autre  d’environ 
trois  lignes.  Mais  quand  on  les  remplit  l’un  & l’autre  de  (iible , on  prendra 
garde  d’empêcher  qu’ils  ne  s’emboîtent  autant  qu’ils  peuvent  s’emboiter.  Le 
plus  petit  elt  celui  qu’on  remplit  le  premier.  Lft  - il  plein  ? on  pofe  l’autre 
defliis  , pour  le  remplir  à fon  tour.  Mais  il  faut  plus  que  remplir  le  premier , 
c’cft-à-dire , y élever  aifez  le  fable  pour  que  l’autre  recouvre  fes  bords  d’en- 
viron une  ligne  & demie  de  moins  qu’il  ne  peut  le  recouvrir.  Cela  eft  fi  ailé 
dans  la  pratique  , que  je  négligerai  de  rapporter  les  petits  expédiais  quo 
j’avais  indiqués  pour  y réufllr  toujours  fièrement , comme  on  a négligé  de 
s’en  fervir. 

117.  Un  des  avantages  encore  de  cette  difpofition  des  chaffis,  eft  que 
les  deux  parties  du  moule  en  font  moins  en  rifque  d’être  ébranlées.  Tout 
ébranlement , tout  mouvement  d’un  chaffis  qui  ne  fe  fait  point  dans  l’autre, 
peut  déranger  le  moule.  Dans  la  pratique  ordinaire , un  des  chaffis  de  bois  a 
trois  goujons  ou  chevilles  qui  entrent  dans  trois  trous  percés  dans  l’autre. 
Ces  trous  & ces  chevilles  font  qu’on  rapporte  exactement  les  chaffis  l’un  fur 
l’autre , & contribuent  à les  maintenir  en  ÿ lace.  L’emboîtement  des  nôtres 
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les  maintient  cncoreplus  fûrenicnt,  & ferait  plus  que  fuffifant,  fi  la  fuite  de 
notre  travail  permettait  de  les  mettre  dans  une  prelfe  dès  qu’ils  font  fer- 
més , comme  on  y met  ceux  à chafiïs  de  bois  : mais  nos  opérations  ne  nous 
permettent  pas  même  de  nous  fervir  des  prelfes  ordinaires. 

1 1 8-  Dès  que  le  moule  eft  fermé , c’eft-à-dire , des  que  fes  deux  moitiés 
font  appliquées  l’une  contre  l’autre , il  faut  les  empêcher  de  pouvoir  fe  féparer. 
Le  moyen  dont  on  s’ell  fervi  pendant  quelque  tems , a été  de  lier  avec  du 
fil  de  fer  le  bout  de  chaque  montant  du  chaflîs  fupérieur  avec  celui  du 
montant  du  chafiïs  inférieur  qui  lui  correfpond.  Cette  méthode  que  les  ou- 
vriers trouvaient  commode  & lure , me  déplaifait  par  fa  longueur  & par  la 
confommation  du  fil  de  fer;  car  celui  qu’on  employait  pour  chaque  lien,  qui 
était  d'un  grand  nombre  de  tours , était  perdu  : il  avait  à foutenir  un  feu  qui 
le  brûlait. 

il  9.  On  maintenait  encore  ces  chaflîs  parle  milieu,  au  moyen  de  deux 
chevilles  de  fer,  dont  chacune  était  rivée  contre  le  milieu  d’un  montant» 
& entrait  dans  un  piton  rivé  de  même  contre  le  chaflîs  inférieur.  Les  chevilles 
étaient  percées  d’un  trou  qui  fe  trouvait  au-dclfnus  du  piton  ; une  clavette 
étant  engagée  dans  le  trou  , la  cheville  ne  pouvait  plus  fortir  : mais  ces  che- 
villes , avec  leurs  pitons,  n’avaient  pas  allez  de  folidité. 

1 20.  En  quelques  circonfianccs  on  a employé  des  brides  qui  embraflîiient 
enfemble  les  deux  bouts  des  montans  que  nous  avons  vu  lier  ci-delfus  avec 
du  fil  de  fer  : on  en  a même  employé  qui  embraflîiient  tout  le  moule,  & il 
y a des  cas  où  on  doit  encore  y recourir.  Mais  ce  que  j’ai  trouvé  de  mieux 
pour  les  cas  ordinaires  pour  tous  les  petits  chaflîs,  c’cfi  de  les  arrêter  au 
moyen  d’efpeccs  de  charnières.  On  peut  n’en  mettre  que  deux  à chaque  moule , 
y en  mettre  trois  & même  quatre  à cinq , félon  que  fa  grandeur  l’exigera. 
Cette  efpece  de  charnière  eft  alfez  femblablc  à quelques  fermoirs  de  livres. 
Elle  eft  compofée  de  trois  charnons  ; une  plaque  feule  rivée  contre  un  des 
chaflîs  fournit  deux  des  charnons  ,&  une  autre  plaque  rivée  fur  l’autre  chaflîs 
fournit  l’autre , qui  doit  fe  placer  entre  les  deux  précédentes.  Au  lieu  que  les 
charnons  ordinaires  font  enfilés  par  un  fil  de  métal, ceux-ci  doivent  laitier  paffer 
une  clavette  plate , mais  qui  fc  termine  en  pointe.  Le  charnon  du  milieu  11’a- 
vance  entre  les  deux  autres , qu’autant  qu’il  y eft  forcé  par  cette  clavette  qui 
gène  en  même  tems  les  chaflîs. 

I2«.  L’emboitemf.nt  de  nos  chaflîs  eft  un  bon  moyen  pour  empêcher  les 
toiles  de  fe  former  dans  les  moules  de  grandeur  commune.  Mais  je  ne  l’ai  plus 
trouvé  capable  de  produire  le  même  effet , quand  j’en  fuis  venu  à faire  jeter 
de  grands  ouvrages  plats , comme  des  balcons  de  quatre  pieds  & demi  ou  de 
cinq  pieds.  Ces  grandes  pièces  doivent  être  percées  à jour,  & extrêmement 
percées  ; c’eft  ce  qui  leur  donne,  un  air  de  légéreté  qu’on  leur  aime.  On 
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rivait  eu  foin  que  les  modelés  fuflent  dans  ce  goût.  Neanmoins  les  premiers 
balcons  qui  furent  jetés  fe  trouvèrent  tous  pleins  ; les  intervalles  qui  devaient 
relier  entre  les  ornemens  étaient  occupés  par  de  maitreflès  toiles  ; elles 
avaient  communément  l’épailTeur  du  petit  doigt , & fouvent  davantage.  On 
aurait  eu  bien  de  la  befogne  , s’il  eût  fallu  évuider  tout  ce  qui  demandait  à 
l’ètre.  Enfin,  ces  balcons  avaient  par  - tout  une  épaifleur  conlidérablcmenc 
plus  grande  que  celle  du  modèle.  L’augmentation  du  volume  du  fer  des  chaffîs 
n’était  point  ici  la  caufc  de  cette  augmentation  du  vuide  de  l’intérieur  du 
moule;  le  delféchement  du  fable  ne  pouvait  pas  non  plus  aller  jufques  là  ; 
mais  il  me  parut  qu’il  était  produit  principalement  par  la  fonte  qui  entrait 
dans  un  moule  pofé  à plomb , que  la  charge  agilfait  puilfamment  pour  écar- 
ter l’une  de  l’autre  les  deux  épailfeurs  du  fable.  Nous  verrons  dans  la  fuite 
comme  on  remédie  en  partie  à l’elfort  de  cette  charge , en  donnant  au  moule 
une  pofition  fort  inclinée.  Mais  ce  qu’il  y a de  plus  efficace , & ce  qui  l’eft 
indépendamment  de  toute  pofition  , c’ell  d’aifujettir , comme  je  fis  faire  , les 
deux  parties  du  moule  l’une  contre  l’autre  en  ditférens  endroits  , par  de  fortes 
vis.  Alors  le  grand  monte  fe  trouvait  tel  que  s’il  eût  été  réellement  partagé 
en  plulieurs  petits.  Les  balcons , & généralement  toutes  les  pièces  à jour  , nous 
permettent  de  nous  fervir  de  cet  expédient.  On  marque  fur  le  moule  fix  ou 
huit  endroits , plus  ou  moins  à volonté , vis  - à - vis  des  endroits  où  il  eft  plein , 
c’eft-à-dire  , dans  ceux  qui  doivent  relier  vuides  dans  l’ouvrage  : là  on  le 
perce  de  part  en  part  d'un  trou  capable  de  laitier  pafler  un  boulon  , dont  un 
bout  cil  en  vis  ; ces  boulons  fe  trouvent  efpacés  également,  ou  avec  l’inéga- 
lité qu’il  convient  pour  réfiller  proportionnellement  à l’effort  de  la  fonte.  La 
tète  de  chaque  boulon  s’appuie  immédiatement  fur  une  plaque  de  fer  de  cinq 
à fix  pouces  en  quarré  , & de  l’épailfeur  de  quelques  lignes , qui  ell  percée  au 
milieu  d’un  trou  qu’on  pofe  fur  celui  du  qjoule  où  l’on  veut  faire  pafler  le 
boulon.  Sur  l’ouverture  du  trou  du  moule  qui  eft  du  côté  oppolé , cil  une  pa- 
reille plaque  , au  travers  de  laquelle  le  boulon  paife  : ainfi  il  cil  aifé  de  voir 
qu’avec  un  écrou  on  va  gêner  en  cet  endroit , & fur  une  étendue  de  fix 
pouces  en  quarré  , les  deux  parties  du  moule  l’une  contre  l’autre  , & de  même 
d^ns  tous  les  endroits  qui  font  traverfés  par  les  boulons. 

122.  Il  y a pourtant  encore  une  petite  méchanique  àobferver  dans  la  dif. 
pofition  deces  boulons.  Leur  longueur  ell  telle  que  les  filets  de  leur  vis  les 
plus  proches  de  leur  tète  fe  trouvent  éloignés  de  plus  de  fix  à lèpt  pouces  de 
la  furface  du  moule  ; & cela  afin  que  l’écrou  ne  prefle  pas  immédiatement  la 
plaque  : elle  en  ell  éloignée  des  fix  à fept  pouces  dont  nous  venons  de  parler. 
On  fait  pafler  cette  partie  du  boulon  dans  un  canon  de  fer  ; & «’ell  en  ferrant 
ce  canon  , que  l’écrou  ferre  la  plaque  de  fer  & le  moule.  La  raifon  de  cette 
difpofitton  ne  peut  être  bien  entendue  que  lorfquc  nous  verrons  comment  on 
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chauffe  les  moules  ; elle  fert  à ménager  les  filets  des  vis  ; elle  empêche  qu’ils 
ne  fc  trouvent  dans  le  feu  pendant  qu’il  agit  fur  les  moules  ; enfin  elle  donne 
la  facilité  de  prelfer  ,de  rapprocher  les  unes  contre  les  autres  les  parties  d'un 
moule  qui  ell  au  milieu  d’un  brafier. 

i2j.  Des  moules  encore  d’une  grandeur  confidérable  font  ceux  de  ces 
grands  vafes  chargés  d'ornemens  comme  ceux  de  bronze  , & deffinés  de 
même  à l’cmbellilfement  des  jardins  : outre  le  prix  de  la  matière,  ceux  de 
bronze  font  chers  , parce  qu’on  les  moule  ordinairement  en  cire  perdue. 
Nous  avons  cherché  à faire  mouler  ceux  de  fer  en  des  chalfis  , comme  on 
y moule  tant  d’autres  ouvrages.  Ces  chalfis  font  un  objet  de  dépenfe  : fi  leur 
conftrudtion  ne  différé  de  celle  des  autres  qu’autant  que  la  forme  des  vafes 
le  demande,  alors  ils  doivent  être  faits  d’un  fer  dont  la  largeur  excede  au 
moins  de  trois  pouces  le  plus  grand  demi  - diamètre  du  vafe  : cette  largeur 
pourtant  ne  leur  eft  pas  néceflàire  lür  toute  leur  longueur  ; les  vafes  ont  plus 
de  diamètre  à leur  embouchure , ou  un  peu  au  - delfous , que  vers  leur 
pied.  On  fera  forger  le  fer  de  façon  qu’il  foit  plus  étroit  à un  de  fes  bouts  qu’à 
l’autre  , dans  la  proportion  que  les  différences  du  plus  grand  & du  plus  petit 
diamètre  du  vafe  le  peuvent  permettre  ; les  traverles  qui  aifembleront  les 
deux  montans  du  chalfis  feront  aulfi  inégales  que  la  même  proportion  : au  lieu 
que  les  autres  moules  font  des  parallélipipcdes  , ceux  - ci  font  des  pyramides 
tronquées  à bafe  redanglc. 

124.  Au  lieu  d’employer  du  fer  fi  large  qui  coûte  cher  à forger  , on  peut 
en  employer  de  la  moitié  plus  étroit.  Deux  pièces  aifemblécs  comme  le  font 
celles  de  divers  ouvrages  de  tôle  & celles  des  grandes  chaudières  de  cuivre  , 
tiendront  lieu  d’une  piece  double.  Mais  ce  qui  m'a  paru  de  mieux  pour  ces 
fortes  de  chalfis  que  les  premières  dont  on  a fait  ufage,  c’eff  de  ne  point 
s’embarralfer  de  les  faire  pleins  54)11  les  fera  à jour  comme  des  grilles  ; on  les 
compofera  de  forts  tnontans  aflêmblés  d’efpace  en  efpace  par  des  traverfes. 
J’avais  appréhendé  que  cette  conftruclion  ne  permit  pas  de  bien  battre  le 
fable  des  moules,  qu’il  ne  s’échappât  fous  les  coups  de  maillets;  mais  raboteux, 
tenace  & comme  il  elt  , il  foutient  l’effort  dans  la  pretfion  verticale , fans 
prefque  s’écarter  horizon. alement  : aulfi  n’a  - 1-  on  point  eu  befoin  de  fe  fer- 
vir  du  rcmede  que  j’avais  donné  pour  empêcher  le  fable  de  fuir.  Il  conliffait 
à appliquer  & alfujettir  contre  les  côtés  du  chalfis  , des  planches  de  bois  , 
comme  on  y en  met  une  delfous  , pendant  qu’on  y moule  l’ouvrage.  Hcureu- 
fement  que  les  toiles  ne  font  pas  à craindre  dans  ces  fortes  de  moules , comme 
dans  ceux  des  balcons;  il  ne  ferait  pas  auffi  aife  de  les  alTujetcir  avec  des  vis: 
il  fuffit  de  les  bien  fier  avec  de  bonnes  brides.  Celles  qu’on  emploie  font 
fortes  , elles  ne  demandent  pas  grande  façon  : ce  n’eff  qu’un  morceau  de 
fer  recourbé  à chaque  bout. 
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SIXIEME  MEMOIRE. 

Des  fourneaux  propres  à chauffer  ou  recuire  les  moules  de  fable  ; 

comment  il  faut  recuire  les  moules  de  terre , & les  mettre  en  état 

des  recuits. 

i2f.  i^ous  avons  vu  que  rien  11e  contribue  plus  à la  bonne  ou  à la  mau- 
vaife  réulfitc  de  nos  ouvrages , que  le  degré  de  chaleur  des  moules.  De  la 
fonte  excellente  deviendra  dure  , fi  elle  entre  dans  un  moule  peu  chaud  ; 
& de  la  fonte  très  - médiocre , reçue  dans  un  moule  extrêmement  chaud  , fe 
trouvera  limable.  Quoique  de  chauffer  des  moules  foit  en  apparence  une 
opération  affez  fimple  , elle  11e  l’elt  plus  autant  quand  on  veut  en  venir  à la 
pratique , quand  on  a à chauffer  une  grande  quantité  de  moules  à la  fois , qu’on 
a à en  chauffer  de  toutes  figures  & de  toutes  grandeurs  : un  moule  feul  à 
chauffer  olfrirait  des  difficultés.  Malgré  les  différentes  maniérés  dont  nous 
avons  atfujetti  les  chaifis  enfemble,le  feu  n’agira  pas  long-tcms  deflus  fans 
les  faire  tourmenter.  Ils  s’entr’ouvriront  en  quelques  endroits , par  où  ils 
bifferont  échapper  la  fonte  qu’ils  devraient  retenir.  C’eft  ce  qui  m’eft  arrivé 
dans  mes  premiers  effais , & qui  n'arriverait  point  fi  nous  pouvions  mettre 
nos  moules  dans  des  prelfes , comme  les  fondeurs  ordinaires  mettent  les 
leurs.  Ici,  il  nous  les  faudrait  de  fer;  mais  elles  ne  pourraient  être  bonnes 
que  pour  qui  voudrait  jeter  quelques  pièces  par  curiofité , & fans  s’embar- 
raffer  des  frais:  elles  ne  (auraient  être  d'ufage  dans  un  travail  continu  & 
varié.  La  feule  vue  qui  me  parut  être  à fuivre  , fut  celle  d’avoir  des  four- 
neaux  où  l’on  chauffât  à la  fois  un  grand  nombre  de  moules  , & où  ils  fuifent 
ferrés  comme  dans  une  efpece  de  preffe. 

126.  L’intérieur  du  premier  que  j’imaginai  de  conltruire  , était  une 
cavité  quarrée  longue , entourée  de  murs  de  brique.  Les  moules  y étaient 
pôles  verticalement  & appliqués  les  uns  contre  les  autres  , comme  le  font 
les  livres  rangés  fur  une  tablette.  Le  premier  touchait  immédiatement  un  des 
bouts  du  fourneau  ; le  dernier  était  peu  éloigné  de  l’autre  bout.  Contre 
celle  de  ces  faces  qui  en  était  le  plus  proche  , on  appliquait  une  plaque  de 
fer  fondu  ou  de  fer  forgé  , qui  lui  était  égale  en  dimenfîons.  Le  peu  d’efpacc 
qui  reliait  entre  cette  plaque  & le  bout  du  fourneau,  était  rempli  par  du  labié 
détrempé  & par  des  tuileaux  qu’on  failàit  entrer  à force.  Ces  tuileaux 
tenaient  lieu  de  coins  pour  prefler  enfemble  tous  les  moules  les  uns  contre 
les  autres.  Entre  cette  file  de  moules  & chaque  côté  du  fourneau  , il  reliait 
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un  efpace  d’environ  deux  pouces  & demi , dclfiné  à recevoir  le  charbon  : on 
les  en  recouvrait  aulli  par-delfus.  On  pouvait  encore  les  chauffer  par-def- 
fous  ; les  traverfes  inférieures  des  moules  n’étaient  foutenuîs  qu’eu  quelques 
endroits  ; une  grille  de  barres  de  fer  pouvait  leur  fervir  d’appui  ; je  leur  en 
fis  donner  encore  un  d’une  autre  forme  , en  faifant  bâtir  le  long  de  chaque 
côté  du  fourneau  une  petite  banquette,  fur  chacune  defquelles  portait  une 
partie  du  moule  : au  - délions  de  ces  moules  il  reliait  un  efpace  où  l’on 
pouvait  mettre  , foit  du  bois  , foit  du  charbon. 

127.  Cf.TTE  difpolition  ell  lïmple  ; ce  n’efl  même  que  fa  (implicite  qui 
m’a  engagé  d’en  parler , parce  qu’il  y a des  circonftances  où  l’on  y pourra 
avoir  recours  : mais  elle  a fès  inconvéniens  ; de  la  façon  dont  les  moules  y 
font  chaudes,  ils  n’expofent  chacun  qu’une  petite  furface  à l'action  du  feu. 
La  chaleur  a loin  de  toutes  parts  avant  d’avoir  gagné  jufqu’au  centre  i ainli 
ils  chauffent  lentement  : d’ailleurs  les  chailis  feuls  foutiennent  l’aâion  immé- 
diate du  feu  , & s’en  ufent  plus  vite. 

128-  C’est  la  pratique  ordinaire  des  fondeurs,  qui  m’avait  conduit  à dif- 
pofer  ainli  les  moules  ; les  pretfes  dans  Icfquclles  ils  mettent  les  leurs*  les 
ferrent  par -tout,  & j’avais  voulu  que  les  miens  le  fuirent  de  même.  Mais 
je  penfai  depuis  , que  la  prelfion  pourrait  bien  11’ètre  néceifaire  que  pour 
maintenir  les  chailis  l’un  contre  l’autre  ; que  celle  qui  tombe  fur  le  fable 
était  inutile  dans  les  petits  moules  ; que  le  (àble  même  du  moule  celfe  d’être 
prclfc  li  on  le  fait  chauffer  jufqu’à  un  certain  point  ; car  les  chalüs  s’éten- 
dent, & au  contraire  le  fable  quia  été  mis  humide  dans  le  moule,  en  s’é- 
chauffant, fe  retire  ; loin  d’acquérir  du  volume,  il  en  perd  : ainli  il  ne  tend 
nullement  à fortir  des  chailis:  il  n’a  donc  nul  befoin  d’y  être  maintenu.  Le 
fable  encore  humide , comme  il  l’ell  dans  les  moules  des  fondeurs  ordinaires , 
11c  réfillerait  pas  à l’impétuolité  du  liquide  qu’011  y verfe  , au  lieu  que  notre 
fable  fe  cuit  & prend  la  conlillance  des  parois  d’un  creufet.  L’expérience 
s’ell  accordée  avec  ce  raifonnement  ; les  petits  moules  confervcnt  parfaite- 
ment leur  forme  , pourvu  que  les  chailis , & pourvu  même  que  trois  de  leurs 
côtés  foient  bien  atfùjettis  les  uns  contre  les  autres. 

129.  Suivant  cette  idée , je  fis  conftruire  un  fourneau  qui , comme  ceux 
que  nous  avons  employés  à la  converlion  du  fer  en  acier , ou  à l’adoucitfe- 
ment  de  la  fonte , avait  des  couliifes  verticales  réfervées  dans  les  faces  inté- 
rieures de  fes  côtés:  chacune  de  celles  d’un  côté  était  vis-à-vis  une  de 
celles  de  l’autre  côté.  Leur  largeur  était  au  moins  égale  a l’épaideur  d’un 
moule  ; deux  de  ces  couliifes  enfemble  fervaient  à le  maintenir.  La  diltance 
de  l’une  à l’autre  était  plus  petite  d’environ  un  pouce  & demi  que  la  largeur 
du  moule  , & elles  avaient  chacune  autant  de  hauteur  que  ce  moule  i ainli 
étant  pofé  dans  deux  couliifes , leurs  bords  étaient  recouverts  de  chaque  côté 
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d’environ  trois  quarts  de  pouce.  Le  bas  de  ce  même  moule  était  reçu  dans 
une  troifieme  coulitfe  qui  fervait  de  fond  au  fourneau.  Elles  étaient  chacune 
plus  larges  que  ce  moule  , afin  qu’il  s’y  logeât  fans  peine  j mais  enfuite  on 
rempliflait  avec  de  la  terre  & des  tuileaux  qu’on  faifait  entrer  à force,  les  vui- 
des  qui  pouvaient  y relier  : ainfi  trois  des  côtés  du  moule  fe  trouvaient  gênés 
comme  s’ils  eufient  été  dans  une  prclîc. 

130.  Un  autre  moule  était  femblablemcnt  pofé  dans  trois  autres  codifies. 
La  diftance  entre  celle- ci  & les  précédentes , ou,  ce  qui  eft  la  même  chofe  , 
le  vuidc  qui  reliait  entre  les  deux  moules , était  le  foyer  ou  la  cheminée  où 
l’on  mettait  le  charbon  qui , étant  allumé , échauffait  une  des  faces  de  ch  ique 
moule.  On  ménageait  dans  les  murs  les  ouvertures  néceflàires  pour  donner 
entrée  à l’air  qui  devait  fouiller  fur  les  charbons.  O11  peut  alonger  à volonté 
un  tel  fourneau  , & par  confisquent  le  rendre  capable  de  contenir  telle  quan- 
tité de  moules  qu’on  voudra , qui  peuvent  y être  rougis  aflez  vite.  Mais  il  n’ell 
pas  ailé  de  les  en  retirer  aulli  - tôt  qu’ils  ont  été  remplis  ; il  y a de  la  difficulté 
à les  dégager  des  codifies  où  ils  ont  été  en  quelque  forte  maçonnés  ; quoi- 
que même  on  les  en  recire  froids  , fou  vent  011  abat  les  bords  des  codifies , 
ou  au  moins  on  les  fatigue  beaucoup  : il  y a trop  fouvent  à y refaire  ; de 
forte  qu’après  avoir  fait  faire  ufage  de  ce  fourneau  pendant  quelque  tems  , 
& apres  y avoir  fait  faire  diverfes  additions  qui  donnaient  néanmoins  des 
facilités  pour  en  retirer  les  moules , finis  trop  ébranler  les  coulilfes  , je  con- 
feillai  de  l’abandonner  pour  un  autre  , dont  j’imaginai  la  conltruétion  telle 
que  les  moules  font  chauffés  plus  vite  , qu’ils  peuvent  être  arrangés  en 
moins  de  tems,  & qu’on  les  en  retire  encore  plus  aifément  qu’on  ne  les  y 
arrange  : c’elt  auffi  celui  dont  on  avait  enfin  adopté  l’ufage  à la  manufacture 
de  Cône.  Peut-être  néanmoins  11’a-t-il  pas  été  inutile  de  rapporter  la 
conftruCtion  de  l’autre,  quand  ce  ne  ferait  que  pour  empêcher  qu’on  11’y 
revienne  : j’ai  vu  même  dans  cette  manufacture,  qu'on  a tenté  de  fe  fervit 
de  certains  fourneaux  que  l’expérience  m’avait  déjà  montré  n’ètre  pas  con- 
venables. 

1 3 1.  Celui  auquel  ou  s’eft  arrêté  en  dernier  lieu  eft  parfaitement  fem- 
blablc  au  premier  que  nous  avons  décrit.  Il  ne  confifte  qu’en  quatre  murs 
de  brique  , qui  renferment  un  efpace  quarré  long.  Ses  mefures  doivent 
être  déterminées  par  la  quantité  des  moules  qu’011  y voudra  chauffer  à la 
fois , par  la  largeur  & la  hauteur  de  ces  moules.  Pour  leur  épaificur  , ici  elle 
eft  indifférente  ; tout  le  changement  qu’elle  peut  apporter,  c’eft  qu’on  y en 
mettra  moins  lorfqu’ils  feront  plus  épais.  Ils  feront  tous  placés  verticalement , 
comme  nous  les  avons  vus  dans  les  autres  fourneaux.  La  largeur  intérieure 
de  celui-ci , ou  la  diftance  d’un  de  fes  côtés  à l’autre , furpaflera  d’environ  cinq 
pouces  la  largeur  de  chaque  moule  ; & la  hauteur  de  fes  murs  furpafi'era  celle 
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de  chaque  moule  d’environ  fix  à fept  pouces.  Il  y aura  ici , comme  dans  le 
premier  fourneau  , le  long  de  chacun  de  les  côtés , une  banquette  haute  de  fix 
à fept  pouces , qui  aura  pour  largeur  celle  d’une  brique.  Dans  une  manu- 
facture, on  lui  donnera  alfcz  d’étendue  pour  contenir  au  moins  vingt -cinq 
moules  de  l’épaiiTcur  de  ceux  des  fondeurs  ordinaires  en  fable  ; & fi  l’on  veut 
& fi  le  terrein  le  permet  , on  lui  en  donnera  l’ctendue  nécclfairc  pour  en 
contenir  le  double  ou  le  triple. 

132.  Sa  conftruéliou  eft  fi  fimple,  qu’elle  eft  déjà  décrite,  à quelques 
jours  près , qu’on  doit  réferver  dans  les  murs  , & dont  la  pofition  pourra 
être  déterminée  plus  clairement  dans  la  fuite  qu’elle  ne  le  ferait  à préfent. 

133.  Tout  (artifice  ici  confillc  dans  l'arrangement  des  moules  ; ils  y 
doivent  être  placés , comme  ceux  que  nous  avons  mis  dans  des  coulilfcs.  Mais 
ces  coulides  de  nouvelle  efpece  font  mobiles  ; elles  fe  font  fur  - le  - champ  au 
moyen  de  pièces  de  fonte  qui  ont  été  moulées  de  la  figure  & de  la  grandeur 
convenables.  Pour  cela , il  faut  trois  fortes  de  pièces.  Difpofons  un  moule  . 
dans  le  fourneau,  & nous  verrons  en  même  teins  la  figure  & les  dimenfions 
qui  conviennent  à ces  pièces.  Le  moule  qui  fera  placé  le  premier,  doit  tou- 
jours être  mis  près  d’un  des  bouts  du  fourneau  ; n’importe  contre  lequel. 
Avant  de  l’y  arrangpr  , on  couche  horizontalement  une  piece  qui  eft  la  moins 
fimple  des  trois  que  nous  avons  à faire  connaître.  Sa  longueur  ne  doit  être 
gucre  moindre  que  la  largeur  du  fourneau  ; elle  cil  plate  par-dedous;  elle 
eft  portée  par  nos  deux  banquettes.  De  chaque  côté  elle  a un  rebord  haut 
de  quinze  à feize  lignes,  & épais  de  trois  à quatre  lignes,  qui  fe  termine  de 
part  & d’autre  à environ  trois  pouces  de  chaque  bout.  Nous  appelions  ces 
pièces  des  coulijfes  ou  des  gouttières  ; ou  elles  n’ont  point  de  rebord , elles  ne 
font  épaides  que  d’environ  quatre  à cinq  lignes.  Sur  chaque  bout  de  cette 
coulillc  on  pofe  à plomb  une  des  fécondés  pièces  de  fonte  ; je  nomme  celles- 
ci  des  piliers  ; ce  font  de  (Impies  parallélipipedes  , dont  la  hauteur  eft  égale  à 
celle  des  moules , dont  la  largeur  eft  de  trois  pouces,  c’eft-  à - dire,  égale  à 
la  longueur  du  bout  de  la  coulitfe  qui  eft  fans  rebord,  & dont  l’épailfeur  eft 
égale  à la  largeur  de  la  coulilfe  ou  gouttière  , c’eft- à -dire,  d’environ  deux 
pouces  & demi. 

1 34.  La  coulilfe  étant  polee  contre  le  bout  du  fourneau , & les  deux  piliers 
étant  drelfés  fur  les  deux  bouts  de  la  coulilfe,  on  pofe  la  troifieme  piece  -, 
ccllc-ci  n’eft  qu’une  plaque  de  fonte  coupée  quarrément , dont  la  longueur 
& l’épaiifeur  (ont  égales  à celles  du  fond  de  la  coulilfe , comme  là  largeur  eft 
égale  à l’épailfeur  du  "moule  qu’011  veut  placer  : nous  l’appellerons  uu  fond. 
Sur  cette  plaque  quarrée , fur  ce  fond  , on  étend  une  couche  de  lut  épailfe 
au  moins  d’un  demi-pouce  , qui  eft  le  lit  fur  lequel  on  drefle  le  moule. 
Par  cette  difpofition , un  des  bords  de  la  coulilfe  recouvre  le  meule  par  en- 
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bas , & les  deux  piliers  le  recouvrent  le  long  de  fes  montans.  Ainfi  les  jonc- 
tions du  fable  , avec  la  traverfe  inférieure  & les  deux  montans  d’un  chatlîs, 
font  recouvertes.  Pour  recouvrir  pareillement  celles  de  l’autre  chatlîs,  il  ne 
refte  qu’à  mettre  une  autre  (econde  coulfife  pareille  à la  première  de  l’aatrc 
côté  du  moule,  & élever  fur  les  deux  bouts  de  celle-ci  deux  piliers.  • 

ijf.  Alors  l’arrangement  du  premier  moule  cft  fini  ; tout  cil  même  dif- 
pofé  pour  qu’on  en  puiife  placer  un  fécond  : car  il  n’y  a qu’à  mettre  un  fé- 
cond fond,  ou  une  fécondé  plaque  avec  fit  couche  de  lut,  & pofer  le  fécond 
moule  fur  ce  fond;  les  mêmes  piliers,  la  même  couliilé  qui  recouvrent  les 
bords  d'une  face  du  premier  , recouvrent  les  bords  de  celle  des  faces  du 
fécond,  qui  elt tournée  vers  la  précédente. 

136.  On  n’a  qu’à  continuer  précifément  cet  arrangement,  jufqu’àce  que  le 
fourneau foit  rempli.  Quand  ill’cft,  entre  chacun  des  deux  derniers  piliers  tk 
le  bout  de  ce  fourneau  on  fait  entrer  la  pointe  d’un  coin  de  grolfeur  propor- 
tionnée à l’cfpace  qui  refte;  on  en  a de  rechange;  on  les  enfonce  en  frappant 
déifias  à petits  coups:  leur  prclfion  fe  communique  du  pilier  au  moule,  & 
qinfi  fucceffivcmcnt  tous  Jcs  moules  fe  trouvent  gênés. 

137.  Quand  le  fourneau  11’eft  pas  fort  long,  ces  deux  coins  Tuffifcnt  pour 
tenir  tout  bien  affujetti.  Pour  rendre  pourtant  la  prclfiou  plus  égale , on  peut 
introduire  horizontalement  deux  autres  coins  qui  ferreront  les  deux  derniers 
piliers  par  le  bas , comme  les  deux  premiers  coins  les  ferrent  par  en-haut: 
011  rélcrve  au  mur  du  fourneau  deux  trous  pour  les  lailfer  entrer. 

138.  Si  la  file  des  moules  cft  longue,  & que  la  preiiîon  faite  fur  les  pre- 
miers fe  trouve  affaiblie  en  chemin  par  les  rcliftances  qu’elle  rencontre  avant 
d’être  arrivée  aux  derniers  , ou  même  à ceux  du  milieu  , on  introduira  d’aurres 
coins  dans  les  endroits  où  on  le  jugera  le  plus  convenable;  mais  011  doit 
avoir  déterminé  ces  endroits  pendant  qu’on  arrangeait  les  moules.  Chaque 
pilier  fera  compofe  du  haut  en  bas  de  deux  pièces  qui  n’auront  chacune 
qu’à  peu  près  la  moitié  de  l’épaifleur  d’un  pilier  ordinaire.  Dans  chacun  de 
ces  piliers  divifés , 011  introduira  un  coin  ; l’introdudion  fera  plus  facile , fi 
les  deux  piliers  font  chacun  un  peu  entaillés  vers  le  milieu  de  leur  bout 
fupéricur.  On  pourrait  mettre  de  ces  piliers  de  deux  pièces  de  cinq  moules 
en  cinq  moules. 

139.  Il  n’y  a que  les  traverfes  fupérieures  de  nos  moules  qui  ne  fè  trou- 
vent gênées  que  par  les  bouts  ; mais  tout  le  refte  étant  maintenu  , le 
moule  ne  faurait  s’entr’ouvrir , & ces  traverfes  ne  peuvent  guère  fe  tourmen- 
ter. Si  l’on  veut  cependant  les  arrêter  plus  folidemenc,  il  n’y  a qu’à  mettre 
un  gros  coin  à la  hauteur  de  ces  traverfes , & précifément  à leur  milieu  ; ce 
coin  entrera  précifément  dans  l’cfpace  qui  refte  entre  deux  moules. 

140.  Les  fcces  oppofées  de  deux  moules , & les  piliers  qui  font  entr’eux , 
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forment  une  cfpcce  Je  foyer  ou  Je  cheminée  qu’on  remplit  de  charbon  : (r 
J’ou  a prèle  nré  i s mefures  que  nous  avons  données  , à la  largeur  du  fourneau  , 
en  verra  qu’il  relie  entre  chacune  des  parois  de  (es  côtés  , & les  moules  & 
piliers  , lin  vuidc  d’environ  deux  pouces  ou  deux  pouces  & demi  ; ces  deux 
capacités  (ont  aufii  deltiuées  à recevoir  du  charbon  qui  doit  chantier  les  petites, 
faces  de  chaque  moule,  ou  celles  qui  l'ont  recouvertes  entièrement  par  les 
chaliis. 

14t.  Nous  avons  à ajouter  à la  defeription  que  nous  avons  faite  des 
pièces  appeiiccs  coulijjts  , qui  recouvrent  le  bas  des  moules , que  la  partie  com- 
prile  entre  leurs  rebord»  e!i  percée  de  divers  trous  , ou  pour  le  mieux  , d’un 
leul  oblong  aulli  grand  que  la  piece  peut  le  permettre.  C’eli  par  ces  trous, 
que  fe  rend  dans  le  fourneau  partie  de  l'air  qui  doit  allumer  les  charbons 
contenus  dans  chacune  de  ces  capacités  formées  par  les  grandes  faces  de  deux 
moules  & par  les  piliers  : les  murs  du  fourneau  ont  plufieurs  ouvertures  à 
fleur  de  terre,  qui  donnent  la  première  entrée  à cet  air  s il  pâlie  dans  le  cendrier» 
& de  la  remonte  par  les  trous  des  coulili'es. 

142.  Les  murs  des  fourneaux  ont  encore  d’autres  ouvertures  plus  petites, 
dillribuées  les  unes  au  deifus  des  autres  en  deux  ou  trois  rangs  : par  celles-ci 
entre  Pair  qui  agit  fur  les  charbons  de  deux  longues  capacités  formées  par 
les  parois  du  fourneau,  les  chaliis  & les  piliers.  Une  partie  de  cet  air  pé- 
nètre même  jufques  aux  charbons  qui  font  cutrc  deux  moules  ; il  augmente 
l’eH’et  de  celui  qui  vient  par  les  coulidès  ; il  rencontre  des  palfages  au  tra- 
vers des  piliers  qu’on  a foin  de  tenir  percés  de  divers  trous,  élevés  les  uns 
au-dcllus  des  autres.  Les  trous,  foit  des  coulili’es,  foit  des  piliers,  n’enché- 
rilTent  pas  la  façon  de  ces  pièces  ; elles  les  ont  en  fortant  du  moule , parce 
que  le  modelé  qui  fort  à les  jeter  clt  lui-même  percé. 

1-43.  Au  relie  , on  eil  maître  de  modérer  l'activité  du  feu , & de  la  modérer 
dans  quels  endroits  & à quelle  hauteur  du  fourneau  qu’011  veut,&  cela  ea 
bouchant  les  trous  , ou  partie  des  trous  qui  y répondent;  on  a des  bouchons 
tout  préparés.  Les  moules  épais  demandent  à être  plus  chauffés  que  les  minces; 
& quoique  les  uns  & les  autres  (oient  dans  le  même  fourneau , on  leur  donnera 
par-là  les  degrés  inégaux  de  feu  qui  leur  conviennent. 

144.  Après  que  les  moules  font  arrangés  dans  le  fourneau  , avant  d’y 
mettre  du  charbon , 011  lutera  les  chaliis  par-tout  où  ils  (ont  à découvert  ; 
cette  précaution  contribue  à les  rendre  plus  durables  : 011  peut  même  les  en- 
duire avant  de  les  mettre  eu  place  , & alors  on  ne  manquera  pas  d’étendre 
le  lut  fur  les  bords  du  fable;  fi  même  le  bible  du  moule  n’eit  pas  de  nature  à 
prendre  beaucoup  de  conlifiance , on  enduira  le  moule  en  entier  de  lut. 

145.  Une  remarque  que  nous  ne  devons  pas  oublier  , & que  nous  n’avons 
faite  qu’après  qu’on  a eu  travaillé  quelque  tems , c’eit  que,  malgré  la  fujétipn 
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de  nos  chaflîs,  quand  les  pièces  qu’on  doit  y couler  font  fortes  , il  s’y  produit 
des  toiles  ;■  les  deux  épaiifeurs  du  iàble  n’étant  foutenues  que  par  leurs  bords, 
elles  codent  de  quelque  chofe  à l’ert'ort  de  la  Fonte  qui  entre  dans  le  moule  : 
il  ne  faut  que  foutenir  le  moule  dans  le  milieu  ( je  parle  de  ceux  de  gran- 
deur ordinaire  ) pour  empêcher  tout  écartement  Icnlîble  du  fable.  Pour  cela 
on  applique  un  morceau  de  fer  plat  de  deux  ou  trois  pouces  en  quarré, 
contre  le  milieu  d’une  face  d’un  moule  , autant  contre  celle  du  moule  qui 
en  eft  le  plus  proche  : entre  ces  deux  plaques  on  fuit  entrer  un  coin  ; il  peut 
être  de  fer , ou  de  terre  cuite  : ainfi  les  milieux  des  deux  moules  font  arc- 
boutés  fur  une  des  faces.  La  même  manœuvre  pratiquée  fur  les  deux  faces 
de  chaque  moule  fert  à les  maintenir  tous  autant  folidement  qu’il  en  eft 
befoin.  Toutes  ces  petites  opérations  font  au  refte  plus  longues  à décrire  qu’à 
exécuter. 

146.  Dans  la  difpofition  du  fourneau  que  nous  avons  décrit , les  char- 
bons entourent  les  moules  de  toutes  parts,  excepté  par-deifous;  ils  peuvent  y 
chauffer  vite  : mais  peut-être  perdra-t-ou  volontiers  quelque  choie  fur  la 
promptitude  du  recuit , en  confidération  d’autres  avantages , quoique  la  pra- 
tique précédente  ait  été  celle  d’une  année  entière.  J’aimerais  mieux  que  le 
fourneau  de  recuit  fut  plus  étroit  ; qu’entre  le  mur  & les  chaflîs  il  ne  reliât: 
pas  affez  de  place  pour  recevoir  les  charbons  ; & en  un  mot , qu’il  n’y  eût 
que  le  jeu  nécelfaire  pour  faire  entrer  le  chaflîs.  Les  charbons  qui  font  entre 
les  chaflîs  & le  mur  du  fourneau  fatiguent  extrêmement  les  chaflîs; ils  cil 
abrègent  confidérablement la  durée;  ils  les  brûlent;  d’ailleurs  ils  font  voiler 
leurs  montans  , ce  qui  force  tout  le  refte  : dés  qu’il  ne  reliera  plus  d'cfpace 
pour  les  charbons  entre  le  chaflîs  & le  mur,  on  remplira  le  petit  intervalle 
qui  y fera  avec  du  lut  & des  tuileaux.  Alors  le  feu  n’attaquera  jamais  les 
chaflîs  immédiatement;  ils  ne  pourront  plus  fe  voiler  : la  durée  du  rccuic 
fera  un  peu  plus  longue,  mais  la  confommation  du  charbon  n’en  fera  pas 
plus  grande.  Cependant  fi  on  veut  confcrver  le  long  foyer , qu’on  areboute 
au  moins  les  montans  de  chaque  challîs  vers  leur  milieu  avec  quelque  mor- 
ceau de  tuileau  ou  de  brique  entrée  à force. 

147.  Avant  d’allumer  le  feu  dans  le  fourneau  , il  refte  encore  une  petite 
façon  ; c’ell  de  fermer  l’embouchure  du  moule  qui  doit  donner  entrée  à la 
fonte , & qui  n’en  doit  pas  donner  à la  cendre  & aux  petits  charbons.  D’a- 
bord on  fefervait  de  petits  bouchons  de  terre  cuite,  dont  la  forme  n’avait 
rien  de  fingulier;  depuis  je  leur  en  ai  lait  fubllituer  d’autres.  Ceux-ci  n’en- 
trent point  dans  le  trou;  ils  ont  une  bafe  circulaire  qu’on  lute  autour  de 
l’embouchure  du  moule,  au  - dclfus  duquel  le  refte  de  ce  couvercle  s’élève 
& s’arrondit  en.forme  de  boule  crcufe  , de  deux  ou  trois  pouces  de  diamètre. 
Cette  boule  ell  percée  comme  uu  arrofoir  d’un  grand  nombre  de  trous  ü 
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petits  , qu’il  n’y  a pas  à craindre  qu'ils  donnent  entrée  dans  le  moule  à des 
corps  qui  pourraient  en  altérer  la  forme  ; mais  ils  font  aile/,  grands  pour 
laitier  évaporer  l’humidité  du  fable  , qui  autrement  aurait  peine  a s’échapper 
de  l'intérieur  du  moule. 

148.  Dès  que  les  moules  font  garnis  de  leurs  bouchons  , on  peut  rem- 
plir de  charbon  tout  le  fourneau  ; une  partie  de  leur  chaleur  fe  dilliperaic 
inutilement , fi  l’air  extérieur  agidait  par-deifus  avec  trop  de  liberté , fi  on 
ne  donnait  pas  des  couvercles  au  fourneau  : je  dis  des  couvercles  ; car  fa  lon- 
gueur elt  telle  que  fi  on  ne  lui  en  donnait  qu’un  feul , il  ne  ferait  pas  ma- 
niable : je  lui  en  fais  donner  un  grand  nombre , & prcfqu’autant  que  de  moules. 
Chaque  couvercle  n’clt  qu’une  plaque  de  fonte  un  peu  plus  longue  que  l’inté- 
rieur du  fourneau  n’cft  large  ; elle  a pouces  de  largeur  -,  elle  porte  en  - défi 
fus  deux  anneaux  de  fer  forgé , qu’on  a eu  foin  d’engager  dans  le  moule  où  elle 
a été  coulée  : ils  donnent  une  prife  commode  au  ringard  toutes  les  fois  qu’on 
veut  ôter  ou  remettre  le  couvercle  : ils  peuvent  être  chacun  percés  de  plu- 
ficurs  trous  -,  mais  il  vaut  peut-être  autant  les  tenir  pleins  : on  laide  entre 
deux  couvercles  le  vuide  qu’on  juge  néceflaire  pour  faire  bien  allumer  les  char- 
bons ; 011  l’augmente  ou  diminue  à volonté  en  approchant  ou  en  écartant  les 
couvercles  les  uns  des  autres. 

149.  Ce  ne  font  que  de  petits  moules  que  nous  avons  mis  jufqu’ici  dans 
les  fourneaux  de  recuit  : les  grands  demandent  une  attention  particulière.  Le 
moule  d’uu  balcon  de  cinq  pieds  porte  prés  de  fix  pieds  de  longueur  , & plus 
de  trois  de  largeur  , fur  environ  pouces  d’épailfeur.  La  difficulté  feule  de 
manier,  d’enlever,  de  retourner  une  malle  de  Cible  fi  confidérable,  avec  les 
pefans  chalfis  dont  elle  elt  armée  , eft  quelque  chofe  ; & cela,  parce  que  les 
ébranlemcns  violens  peuvent  déranger  l’intérieur  du  moule:  mais  le  difficile 
elt , ou  il  a été  d'abord  , de  bien  aifujettir  un  pareil  moule  dans  nn  fourneau 
de  tecuit  , & de  l’y  gêner  du  haut  en  bas  dans  les  endroits  néedfaires.  Un 
tel  moule  mérite  bien  feul  Ion  fourneau  ; mais  comme  la  profondeur  en  ferait 
confidérable  , s’il  était  conffruit  fur  les  principes  des  autres  , on  ferait  obligé  de 
laider  d’atfez  grands  cfpaccs  entre  le  balcon  & le  mur  , pour  avoir  la  liberté 
de  le  gêner  fur  différons  endroits  de  là  longueur  & de  là  hauteur  ; il  s’y  ferait 
une  grande  confommation  de  charbon  inutile.  On  brife  , on  renvcrlè  les 
murs  du  fourneau , quand  on  veut  y mettre  ou  en  ôter  ce  moule  ; c’cft  ce 
que  j’ai  éprouvé  quand  j’ai  voulu  faire  jeter  des  balcolts  mis  cil  recuit,  dans 
des  fourneaux  lém'olables  a ceux  de  nos  petits  moules  , & ce  qui  m’a  contraint 
à en  imaginer  d’une  autre  forme  : heureufetnent  il  s’eu  eft  préfenté  une  qui 
(ûtisfait  à tout  ce  qu’on  peut  délirer.  Le  fourneau  n’eft  qu’une  efpece  de  pu- 
pitre ou  une  table  inclinée  fous  un  angle  d’environ  quarante  ■ cinq  degrés  , 
amà  longue  & de  quelque  choie  de  plus  que  le  moule , & auili  de  quelque 


Digitized  by  Google 


D'ADOUCIR  LE  FER  FONDU.  ii7 

choie  de  plus  large  : ce  font  les  lignes  fur  Icfquelles  nous  prenons  fa  lar- 
geur , qui  font  inclinées  à l’horizon  : pour  mettre  le  moule  de  balcon  en  re- 
cuit , on  n’a  qu’à  le  coucher  fur  cette  table.  Ne  nous  arrêtons  point  encore  à 
voir  comment  agilTent  les  cordes  qui  l’élevent  & le  laiflent  conduire ; il  fuffit 
qu’on  remarque  qu’il  ne  rencontrera  rien  qui  puifle  l’empêcher  d’être  couché 
fur  cette  table  : elle  fait  le  fourneau  , ou  elle  en  (ait  au  moins  la  moitié.  Pour 
apprendre  comment  elle  le  fait , nous  ne  devons  plus  la  tailler  regarder  com- 
me un  fimple  plan  incliné  ; nous  devons  ajouter  que  fur  ce  plan  font  arran- 
gées des  pièces  de  fonte  parallèlement  les  unes  aux  autres  , & parallèlement 
aux  bouts  de  ce  plan , ou  à lès  côtés  inclinés  ; elles  les  égalent  en  longueur  : 
elles  ont  environ  deux  pouces  & demi  d ’épailfcur;  la  diftance  qui  eftentr’elles 
eft  d’environ  cinq  à fix  pouces.  Les  ouvriers  leur  ont  donné  le  nom  de 
piliers , & nous  le  leur  conferverons.  C’elt  fur  ces  piliers  qu’on  couche  im- 
médiatement le  moule  du  balcon  ; chaque  efpace  encre  deux  piliers  eft  un 
foyer  ménagé  pour  recevoir  le  charbon  ; on  le  met  par  l’ouverture  fupé- 
rieure  : l’inclinailbn  du  plan  lui  donne  de  la  difpofition  àdefeendre  ; il  le  t'aie 
de  terns  en  tems  par  fon  propre  poids , mais  aulfi  de  terns  en  tems  on  le  poulie 
avec  une  verge  de  fer. 

1 f o.  Il  n’y  a que  la  moitié  de  notre  fourneau  de  faite  ; mais  l’autre  ne 
fera  pas  difficile  à finir  : Je  delfus  même  du  moule  va  tenir  lieu  de  table  ; 
on  y arrange  des  piliers  précifémeut  vis-  à - vis  de  ceux  qui  le  portent  ; on 
couvre  eniuite  ces  piliers  avec  des  plaques  de  fonte , & dès  lors  on  a des 
foyers  bâtis  fur  la  furface  fupérieure  du  moule  , comme  on  en  a fous  la  fur- 
face  inferieure.  On  eft  en  état  de  chauffer  également  ce  moule  des  deux  côcés. 

If  I.  Les  premiers  fourneaux  de  cette  efpece  qui  ont  été  con (fruits , 
avaient  pour  bafe  trois  murs  bâtis  parallèlement  les  uns  aux  autres  , avec  l’in- 
clinailbn néceifaire.  L’efpace  était  partagé  également  par  celui  du  milieu  ; fur 
ces  murs  étaient  couchées  des  barres  de  fer  quarré , fur  Icfquelles  on  arran- 
geait des  briques  à plat;  d’autres  pofées  de  champ  entre  celles  -ci , formaient 
des  piliers  ou  cloifons  des  foyers.  Mais  qui  veut  les  fourneaux  de  cette  efpcce 
durables  , fera  la  table  avec  des  plaques  de  fonte  , comme  nous  avons  déjà  dit 
qu’on  en  devait  faire  les  piliers.  La  dépenfè  même  de  la  conftruétion  en  fera 
diminuée  ; on  épargnera  les  barres  de  fer  quarré  qui  fervent  de  fupport  aux 
briques;  les  plaques  feront  moulées  avec  les  piliers. 

i f2.  Auprès  du  fourneau  où  l’on  veut  recuire  de  grands  moules , doit  être 
une  place  libre  , où  l’on  falfe  ces  moules  , pour  épargner  la  peine  du  tranfport 
& le  rifque  de  les  trop  fatiguer  ; la  peine  même  de  les  retourner  , de  les  ouvrir 
& de  les  fermer  ferait  confidérable  , fi  tout  cela  le  fallait  à force  de  bras  : 
une  machine  rend  ces  manoeuvres  de  force  aifée  -,  une  elpece  de  grue  m’a 
paru  celle  dontl’ufagc  était  le  plus  fimple  & le  plus  commode.  La  nrèmefert 
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non -feulement  à faire  le  moule  & à le  mettre  dans  un  fourneau  de  recuit  i 
mais  elle  peut  lèrvir  pour  les  opérations  à quatre  différons  fourneaux , pourvu 
qu’on  lui  donne  un  bras  d’environ  douze  pieds  de  longueur.  Il  cil  porté  par 
lin  arbre  qui  tourne  fur  deux  pivots.  Cet  arbre  pourrait  avoir  un  pied,  un 
batts , comme  les  grues  ordinaires  ,qui  mettrait  en  état  de  la  faire  marcher 
dans  tout  l’attelier  ; mais  il  m’a  paru  qu'il  valait  mieux  multiplier  les  grues 
fixes  que  d’en  avoir  une  mobile,  qui  feule  embarraife  plus  que  pluficurs 
des  autres. 

itj.  Ce  ferait  s’arrêter  à ce  qui  n’a  rien  de  particulier  à notre  art , que 
de  décrire  comment  avec  des  leviers  on  fait  tourner  un  tour  qui  cfl  porté 
par  l’arbre  de  la  grue  , comment  s’y  dévidé  la  corde  qui  palfe  fur  la  poulie  du 
bras  de  la  grue.  Il  n’ettpas  même  trop  nécelîàirc  de  voir  comment  on  attache 
cette  corde  au  moule  , au  moyen  de  diverfes  autres  cordes.  Nous  ferons  feu- 
lement remarquer  que,  pour  faciliter  cette  opération , il  y a aux  coins  des 
chaifis  des  anneaux  mobiles  dans  des  pitons  rivés  fur  ces  chaifis  ; toujours 
voit  - on  que  le  moule  étant  fulpcndu  en  l’air , il  ctt  aifé  de  le  conduire , de  le 
coucher  & le  bien  ajufler  fur  le  fourneau  de  recuit. 

I f 4.  Un  avantage  de  ces  fourneaux  inclinés  , c’eft  que  le  moule  peut  y 
être  autant  mis  en  pretTc  qu’on  veut  ; car  on  peut  le  charger  de  poids  à vo- 
lonté , après  que  la  couverture  fupérieure  a été  mife  : dans  un  attelier  où 
l’on  fond,  l’on  ne  manque  pas  de  poids.  J’ai  fait  quelquefois  charger  un 
moule  de  balcons  de  plufieurs  milliers  ; mais  les  vis  dont  ils  font  liés 
exemptent  de  leur  donner  de  fi  grandes  charges.  Nous  avons  dit  que  ces 
vis  pafTaient  dans  un  canon  i la  longueur  fait  voir  qu’il  doit  fe  trouver  en- 
delfus.  En  plaçant  les  piliers  & la  couverture , on  ménage  des  places  aux 
canons  de  ces  vis  j elles  fe  trouvent  en  -dehots  du  feu  ; elles  ne  font  pas  en 
rifque  de  fe  brûler  , & on  peut  les  ferrer  pendant  que  le  moule  recuit,  lion 
le  juge  néceffaire. 

1 y f v II  ell  évident  que  la  fonte  qui  entre  dans  un  moule  incliné  ne  fait 
pas  autant  d’etfort  pour  écarter  l’une  de  l’autre  les  deux  moitiés  du  moule, 
que  celle  qui  entre  dans  un  moule  vertical.  Il  y a donc  moins  à craindre  qu’elle 
ne  s’ouvre  des  paflàges  entre  les  deux  chaifis  pour  s’échapper, & de  même 
qu’elle  n’agrandiife  des  vuides  oit  fe  formeraient  les  toiles. 

t f 6.  Les  panneaux  de  balcons , comme  les  balcons  entiers  , peuvent  s’ar- 
ranger dans  ces  fortes  de  fourneaux  ; on  pourrait , & il  y aurait  de  l’épargne , 
avoir  un  fourneau  conftruit  de  maniéré  qu’on  y arrangerait  pluficurs  balcons 
les  uns  fur  les  autres.  Les  piliers  fupérieurs  ayant  été  placés  fur  le  premier 
moule  , on  coucherait  le  fécond  fur  ces  piliers  , comme  on  couche  le  pre- 
mier fur  ceux  de  la  table  : feulement  faudrait- il  avoir  attention  que  le 
deuxieme  moule  11e  cachât  par  les  embouchures  du  premier  ; qu'il  montât 
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un  peu  moins  hmir , par  conféquent  qu’il  dcfcendit  un  peu  plus  bas  : ce  qui 
engagerait  à augmenter  de  quelque  chofe  la  hauteur  du  fourneau. 

1 Î7-  Les  moules  des  grands  balcons  ont  ordinairement  deux  embouchures 
pour  recevoir  la  fonte , & trois  évents.  Il  elt  plus  commode  de  verfer  dans 
une  embouchure  dont  le  plan  eti  horizontal , que  dans  une  dont  le  plan  eft 
incliné.  Afin  que  les  embouchures  des  jets  le  trouvaient  horizontales , ou  à 
peu  prés , malgré  l’incünailbn  du  fourneau  , j'ai  fait  allembler  un  des  nton- 
tans  de  chaque  clwilis  , avec  les  traverfes  , dans  l’inclinaifon  approchante  de 
celle  de  la  table  ou  fourneau  , avec  fon  plan  horizontal. 

i{8.  Les  moules  des  grands  valès  peuvent  , comme  ceux  des  balcons  , 
être  mis  dans  des  recuits  inclinés  ; cependant  comme  les  toiles  y font  moins 
à craindre , parce  que  les  furfaces  qu’ils  oppofent  à l’impétuofiré  de  la  fonte 
ne  font  pas  des  plans  , l'effort  du  liquide  n’ell  pas  aricz  puilfant  pour  écarter 
les  maries  de  fable,  qui  d'ailleurs  font  plus  conlldérablcs  par  rapport  à leur 
étendue;  de  forte  qu’on  peut  fort  bien  couler  droits  les  moules  de  vafes.  On 
les  pôle  fur  leur  bafe  , qui  doit  être  portée  par  une  grille  , fous  laquelle  il  y 
ait  du  charbon.  Trois  murs  élevés  autour  de  cette  grille  forment  le  corps 
du  fourneau.  Une  de  ces  faces  relie  ouverte,  afin  que  le  moule  y puiri'e  être 
introduit  & en  puilfe  être  retiré  plus  facilement. 

if 9.  Quand  ileil  bien  en  place  , on  bâtit  le  quatrième  mur,  ce  qui  n’cft 
pas  un  ouvrage  long:  mais  il  eft  plus  court  de  boucher  cette  partie  avec  une 
plaque  de  fonte.  J’aimerais  mieux  encore  qu’on  conftruisit  en  entier  les  quatre 
faces  de  ce  fourneau  avec  quatre  plaques  de  fonte  ; les  mêmes  pourraient: 
s’ajufter  fur-lc-chafnp  , pour  former  des  fourneaux  de  différentes  gran- 
deurs ; on  pourrait  les  incliner  plus  ou  moins  , félon  que  le  moule  à recuire 
le  demanderait.  Des  pitons  de  fer  engagés  dans  ces  mcmtans  en  différons 
endroits  , dans  Icfquels  on  pourrait  faire  entrer  des  crochets , fuffiraient  pour 
tout  cela  , ce  qui  fe  pourrait  exécuter  de  bien  d’autres  manières. 

ISO.  Les  moules  de  terre  ne  font  guere  d’ufage  que  pour  des  ouvrages: 
de  formes  fimples  , telles  que  celles  qui  tiennent  des  vafes  ou  des  cloches, 
& qui  n’ont  d’autres  ornemens  que  ceux  qu’on  peut  donner  fur  un  tour 
ordinaire.  Notre  objet  & notre  deliein  ne  font  pas  de  ftiivre  le  travail  de  cette 
forte  de  nioulerie  ; nous  voulons  feulement  apprendre  comment  on  peur 
recuire  les  moules  de  terre  ; nous  prendrons  pour  exemple  ceux  de  l’efpece 
la  plus  commune  & la  plus  utile,  les  moules  de  marmites.  Ils  fe  font  fur  le 
tour  ; ils  font  compotes  de  deux  parties , d’un  noyau  qui  occupe  l’intérieur 
du  moule, & d’une  chape  qui  en  cilla  partie  extérieure.  Entre  la  chape  & le 
noyau  , ett  le  vu  idc  qui  a la  forme  de  marmite,  l’elpace  que  le  métal  doit 
remplir.  Pour  lui  donner  entrée  , la  chape  fe  termine  par  un  long  col  allez 
ieflctnblaut  à celui  de.  quelques  boute: lies  : aulli  la  figure  extérieure  de  cc 
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moule  approche  nffez  de  celle  de  certaines  cruches  de  terre.  Ils  font  fait 9 
d’une  terre  franche  , pétrie  en  une  certaine  proportion  avec  du  crotin  de 
cheval  ; les  mouleurs  le?  font  lécher , & même  un  peu  cuire  , avant  de  fonger 
à les  mettre  en  place  potr  y couler  la  fonte.  Leur  chape  elf  allez  mince  ; là 
force  n’eli  pas  lutfifante  pour  foutcnir  le  poids  de  ce  pelant  fluide  ; il  fe  fe-  • 
rait  aifément  des  partages  pour  s’écouler.  Il  n’eft  pas  polfible  de  foutenir  de 
pareils  moules  dans  une  preife  ordinaire;  mais  on  en  a imaginé  une  plus 
limple  très  - commode.  Un  épais  lit  de  làblc  étendu  dans  l’attclier  , en  fait  les 
fondions;  on  creufc  dans  ce  fable  ; on  y enterre  les  moules  , de  façon  qu’il 
n’y  a à découvert  qu’une  portion  de  cette  efpece  de  col  où  elt  l’embouchure 
du  jet.  Ce  fable  bien  prelfé , bien  tapé  autour  du  moule , le  foutient  de  toutes 
parts:  il  met  fa  chape  mince  eu  état  de  réfiffcr  parfaitement  à la  fonte. 

161.  J’ai  eu  grand  regret  de  me  voir  forcé  à renoncera  cette  façon  com- 
mode de  maintenir  les  moules.  Mais  l’expérience  m’a  appris  qu’on  ne  pou- 
vait les  chaulfer  au  point  de  devenir  rouges  pendant  qu’ils  étaient  enterrés 
dans  le  fable  , fans  s’engager  à une  dépenfe  que  les  ouvrages  ne  peuvent  . 
guère  porter.  J’ai  mis  le  fable  dans  des  cl'peces  de  caillés  de  tôle  , qu’on 
chauffait  par  - dellbus  : mais  c’en  etl  trop  d’avoir  à chauffer  la  nvalfe  de  labié 
avec  les  niouks. 

162.  D’entreprendre  de  fortifier  ces  moules  avec  des  liens  ou  des 
frettes  de  fer,  ne  m’a  pas  paru  un  expédient  futfifant  ; on  ne  finirait  en  mul- 
tiplier affez  le  nombre  ; la  chipe  fe  trouverait  trop  faible  où  elles  manque- 
raient: d’ailleurs  ces  moules  fimples  feraient  par  - là  fort  enchéris.  Mais  un 
moyen  prefqu’aulli  fimple  que  de  les  enterrer  , & qui  elt  de  peu  de  dépenfe , 
c'elt  de  les  enduire  d’une  couche  de  lut  épailfe  d’environ  quatre  à cinq  lignes  : 
ce  lut  doit  être  d’une  terre  qui  ait  du  corps  & qui  fe  retire  peu.  On  peut  le 
faire  avec  de  la  glaife  pétrie  avec  du  crotin  de  cheval  , mais  qui  y fera  mis 
en  moindre  proportion  qu'on  n’en  met  dans  la  terre  des  moules.  On  n’éten- 
dra ce  lut  que  fur  des  moules  bien  fecs.  On  le  lailfera  fécher  lui -même  à 
fond  & peu  à peu.  Alors  la  chape  foutenue  par  le  lut,  foutiendra  la  fonte; 

& il  fera  plus  aifé  de  faire  chauffer  les  moules  en  terre  ainfi  lutés  , qu’il 
11e  l’elt  de  faire  chauffer  les  moules  en  làblc:  l’objet  fera  d’une  bien  moindre 
dépenfe. 

i6j.  On  ne  produirait  pas  un  effet  équivalent  à celui  du  lut,  en  donnant 
aux  châpes  une  épaiifeur  égale  à celle  qu’elles  ont  ordinairement  & à celle 
de  la  couche  du  lut  prifes  enfemble.  La  terre  du  moule  eft  plus  faible  que 
celle  du  lut , parce  qu’il  y entre  plus  de  crotin  de  cheval.  Je  n’aurai  garde 
de  confeiller  d’en  diminuer  la  quantité  ; car  nous  verrons  dans  le  mémoire 
fuivant , qu’il  contribue  à adoucir  la  fonte. 

IC4.  Ces  moules  ne  demandent  aucune  conftrudion  particulière  dans  le 
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fourneau  où  on  les  fera  recuire  ; fon  fond  fera  élevé  du  terrein  de  quelques 
pouces,  pour  n’en  pas  rciïentir  l’humidité.  On  y arrangera  deux  moules  l’un 
à côté  de  l’autre,  fi  l’on  veut;  (à  longueur  n’eft  pas  moins  arbitraire.  Tout 
autour  il  y aura  un  mur  de  biique  qui  montera  de  quelque  chofe  moins 
haut  que  le  col  ou  le  jet  des  moules.  On  jetera  des  charbons  fur  ces  moules  ; 
de  petits  jours  ménagés  dans  le  fond  & dans  les  côtés  du  fourneau  , les  alu- 

# nieront.  Je  dis  de  petits  jours , parce  qu’il  ne  faut  pas  un  feu  violent  pour  re- 
cuire ces  moules  qui , malgré  leur  lut , refient  toujours , & qui  font  compofés 
en  partie  d’une  matière  qui  prend  feu  ailement.  On  les  cuira  doucement  pen- 
dant quelques  heures,  & on  11c  les  chauffera  vivement  qu’une  demi- heure 
avant  d’y  couler  la  fonte  : un  éeu  violent  d’une  longue  durée  les  atfaiblirait 
au  point  que  le  métal  pourrait  palier  au  travers. 

1 . Les  couvercles  ne  font  pas  moins  nécelfaires  à ce  fourneau  qu’à 
tous  les  autres;  il  yen  aura  autant  que  de  moules;  vers  le  milieu  ils  feront 
échancrés  de  chaque  côté  eu  demi  - cercle  , au  moyen  de  quoi  ils  pour- 
ront tous  fe  toucher  , & lai  lieront  cependant  palier  les  cols  des  moules. 
Mais  pour  bien  faire  chauffer  le  bas  de  chaque  moule  , le  fond  du  fourneau 
fera  une  grille , au  - deffous  de  laquelle  il  y en  aura  une  autre  qui  foutiendra 
des  charbons. 


SEPTIEME  MEMOIRE. 


Moyens  de  ménager  les  fables  à mouler  ; de  raccommoder  ceux  dont  on 
s'ejl  fervi  ; d’en  faire  de  convenables  dans  le  pays  oit  le  terrein  tien 
donne  pas  qui  fuient  naturellement  tels.  Des  matières  dont  on  peut 
faire  des  moules  où  la  fonte  a plus  de  difpofition  à venir  douce  qu’en 
ceux  de  fable.  Des  moules  de  terre  & des  moules  de  métal. 

166.  "J^3"otre  nouvelle  maniéré  de  couler  des  ouvrages  doux,  engage 
àthie  dépenfe  dont  nous  n’avons  point  encore  parlé,  & qui  pourrait  être  un 
objet  allez  coniidérable  à qui  la  mettrait  en  pratique  dans  des  endroits  où  le 
fable  propre  à mouler  ferait  aulfi  cher  qu’il  l’eft  à Paris.  Dans  cette  grande 
ville  on  fait  les  moules  d’un  Table  qu’on  tire  de  Fontcnay-aux-Rofcs  ; une 
charge  de  cheval,  ou  plutôt  d’un  âne,  avec  laquelle  on  ne  peut  pas  remplir 
beaucoup  de  chalfis  d’une  grandeur  médiocre  , coûte  depuis  quarante  jufqu’à 
foixante  fous.  Les  fondeurs  11e  fauraient  employer  feul  le  fable  neuf  , le 
fable  qui  n’a  jamais  fervi;  les  ouvrages  qui  y feraient  jetés  , feraient  pleins  de 
Tome  H h 
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foufflures  : ils  le  mêlent  avec  d’autre  qui  e(l  déjà  entré  dans  les  moules.  Le 
fable  neuf  demande  d’ètre  plus  échauffé  que  le  vieux,  & ils  ne  foin  en  ufage 
de  chaulfer  leurs  moules  que  très  -légèrement  ; mais  dès  que  les  moules 
feront  chauffés  au  point  qui  convient  a notre  fonte  , ils  peuvent  être  faits  de 
làble  neuf  comme  de  vieux.  ( 16) 

167.  Nous  avons  donc  de  ce  côté  - là  un  petit  avantage  ; mais  nous 
avons  bien  du  delfous  par  une  autre  confidératinn  : le  làble  vieux  , pour  être 
employé  . demande  toujours  une  addition  de  fable  neuf}  le  fable  neuf  lui 
donne  du  corps  ; Amplement  humedté  par  l’eau  , il  n’en  prendrait  pas  aifez. 
Plus  le  fible  a été  cuit  , & plus  il  perd  de  Ion  corps , & par  conféquciit 
plus  il  demande  de  fible  neuf  i on  confomniera  donc  néceifairement  plus 
de  fable  neuf  que  les  fondeurs  n’en  confoinnient  ordinairement  dans  les 
campagnes.  Ou  il  fe  trouvera  du  fable  propre  à mouler  , il  ne  coûtera  pref- 
que  que  les  frais  du  tranfport.  O11 11’y  vend  point  le  fable  qu’on  emploie  à 
paver  ou  à bâtir  s & de  même  on  n’y  vendra  pas , ou  on  vendra  peu  , le  fable 
à mouler  ; là  on  ne  fongera  pas  à l’épargner  : mais  on  y doit  fonger  à Paris 
& dans  bien  des  villes,  & en  voilà  les  moyens. 

168.  Les  fibles  qui  ont  aifez  de  corps  pour  bien  tenir  dans  le  moule,  ne 
font  pas  rares  aux  environs  de  Paris  ; mais  ils  ne  font  pas  tous  aulfi  propres 
que  celui  de  Fontenay -aux -Rôles  à recevoir  & à confer ver  des  impreflions 
délicates.  Il  n’importe  au  relie , que  le  fable  ait  cette  difpolîtion  à fe  lairter 
imprimer  parfaitement , que  dans  la  couche  qui  touche  le  modèle  ; les  moules 
où  l’on  imprime  des  verres  colorés  , pour  leur  faire  imiter  les  plus  belles 
pierres  gravées  , font  faits  de  tripoli  ordinaire  , excepté  à leur  furface  qui 
cil  d’un  tripoli  de  Venife  parte  à l’eau.  On  pourrait  de  même  faire  le  corps 
de  nos  moules  d’un  labié  commun , & ne  mettre  que  quelques  couches  du 
fible  de  Fontenay  - aux  - Rofes.  Quand  on  jeterait  comme  inutile  tout  le 
fable  du  moule  où  de  la  fonte  aurait  été  coulée, il  n’en  aurait  peut-être 
pas  plus  coûté  au  fondeur  de  fable  neuf  de  Fontenay  , qu’il  ne  lui  en  coûte 
ordinairement. 

169.  Dans  les  pays  où  les  fables  ne  font  pas  propres  à mouler  parfaite- 
ment , c’cll  qu’ils  ont  un  de  ces  trois  défauts  , ou  d’ètre  trop  grolîîers , ou  de 
n’avoir  pas  allez  de  corps,  ou  d’en  avoir  trop.  On  rendra  le  fable  le 
grolficr  aulli  fin  que  celui  de  Fontenay -aux -Rofes  , fi  on  le  donne  ia  peine 
de  le  faire  piler  ; & cette  faqon  ne  lèra  pas  d’une  dépenfc  cxcelfive  où  l’on 
pourra  établir  des  pilons  mus  par  l’eau.  Si  le  fible  peche  par  le  corps , 011 

(16)  Les  foufflures  qui  arrivent  aux  tages  que  celui  qui  a déjà  fervi.  Au  relie, 
fontes  jetées  dans  le  fable  neuf,  viennent  ce  fable  fin  à grains  égaux  doit  étrenatu- 
d’tin  relie  d'humiditc  qui  s'y  trouve.  Si  le  tellement  mêle  d'un  peu  d'argille  fine, 
fable  cil  bien  fcché,  il  a les  mêmes  avan- 
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pourra  lui  eu  donner;  j’ai  fait  rendre  meme  à du  Iàble  de  Fontenay  - atix- 
Rpfcs  celui  qu’on  lui  avait  ôté  en  le  faifànt  trop  cuire.  Qu’eft-ce  que  du  fable 
qui  a du  corps?  C’cft  un  Iàble  qui  eli  mêlé  en  une  proportion  convenable 
avec  une  terre  grade.  Ajoutons  de  cette  terre  au  fable  qui  en  manque,  & 
nous  lui  donnerons  du  corps.  Qu’on  prenne  donc  quelque  terre  fine  , comme 
dç  la  glaife , du  bol , ou  une  terre  franche  qui  aura  été  féparée  de  fou  fable 
par  des  lotions  ; qu’on  la  réduife  en  poudre  très- line,  qu’on  la  mêle  avec  le 
labié  qui  manque  de  conGftance  , qu’on  arrofe  d’eau  ce  mélange  , qu’on  le 
remue, pètrifle  ; & l’on  eu  fera  un  Iàble  gras,  ou  un  Iàble  qui  aura  le  corps 
qu’on  lui  voulait:  on  produira  encore  le  même  effet,  au  moyen  d’une  terre 
fine  délayée  dans  l’eau , dont  on  arrofera  le  fable  trop  fec.  Plus  la  terre  y 
fera  délayée  , & mieux  le  mélange  fe  fera  : mais  auifi  il  en  faudra  arrofer  cc 
Iàble  à plus  de  reprifes.  . 

170.  Dans  les  manufaélures  , on  pourra  ainfi  raccommoder  à peu  de 
ftqis  les  fables  ufés  , les  fables  qui  ont  été  trop  cuits.  O11  aura  une  cuve  où 
Jfqn  portera  tout  le  vieux  fable  des  moules  : on  l’y  portera  bien  pilé.  Auprès 
de  cette  cuve  on  en  placera  une  autre  , de  manière  que  fon  fond  ne  foit  que 
quelques  pouces  au  - deûous  du  bord  fupérieur  de  In  précédente.  On  remplira 
en  partie  la  plus  élevée  de  quelque  terre  gralfe  ; ou  fi  cette  terre  manque  dans 
lé  pays  , on  y mettra  de  la  meilleure  terre  franche.  On  achèvera  enfuitc  de 
remplir  d’eau  cette  cuve  ; alors  on  remuera  bien  la  terre  avec  un  grand 
bâton  pareil  à celui  dont  on  fe  fert  pour  détremper  la  chau  x qu’on  fait 
éteindre;  quand  l’eau  fera  devenue  bourbeufe  , qu’elle  fe  fera  fuffifamment 
chargée  de.  terre,  on  la  lailfera  repofer  pendant  quelques  inlhtns,  afin  que 
les  parties  les  plus  groflîeres  fe  précipitent  ; après  quoi  on  ouvrira  un  ro- 
binet s par  lequel  l’eau  bourbeufe  fortira  de  cette  cuve  , pour  fe  rendre  dans 
celle  où  efl  le  fable.  On  agitera  avec  un  bâton  ce  fable  , on  le  délayera  bien 
avec  l’eau.  Quand  l’eau  , après  quelques  heures  de  repos  , aura  dépofé  toute 
là  terre  , on  la  laiifera  fortir  par  un  robinet,  & on  mêlera  encore  avec  le 
ÈWe  la  terre  qui  peut  être  reliée  par  - delfus.  Dans  une  journée  011  rendra 
propre  à mouler  une  grande  quantité  de  fable  qui  eût  été  inutile. 

171.  Où  le  bon  labié  manque  , on  peut  donc  en  faire  de  tel , en  pilant  ce- 
lui qui  eft  trop  gros  , & en  ajoutant  de  la  terre  à celui  qui  manque  de  corps; 
& de  même  avec  une  addition  de  terre , on  raccommodera  tout  le  fable  trop 

f H&rûlÇ.  Les  fondeurs , en  maniant  le  Iàble  ainfi  raccommodé , jugeront  aifez 
ferrement  fi  on  lui  a fait  prendre  tout  le  corps  donc  il  a bcloin  , ou  fi  on  ne 
lui  en  à pas  trop  donné,  fi  la  terre  a été  ajoutée  en  trop  petite  ou  en  trop  grande 
quantité.  Mais  eii  veut  - on  une  efpece  d’épreuve  parfaitement  fûre  ? on  rem- 
plira d’un  fable  reconnu  pour  bon  , un  chaflîs.  Ce  chailîs  étant  foutcuu  hori- 
zontalement feulement  par  fes  bords , on  chargera  le  fable  fucceffive ment  de 
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différens  poids  , jufqu’à  ce  que  ce  fable  foit  détaché  , brife  par  le  poids  qu’il 
ne  pourra  foutenir.  On  remplira  enfuice  le  même  chalTis  du  fiible  nouvellement 
préparé  ou  raccommodé , & l’on  verra  s’il  foutient  aufli  pefant  que  l’autre. 

172.  Enfin  , fi  le  fable  pechc  par  trop  de  corps , on  voit  qu’il  eft  aifë 
d’y  apporter  remede  ; qu’on  lui  emportera , par  des  lotions,  ce  qu’il  a de  trop 
en  terre  , ou  qu’on  lui  ajoutera  du  fable.  Nous  pourrions  donner  quelques 
réglés  pour  connaître  par  une  efpcce  de  dccompofition  du  fable  , fi  la  terre 
y elt  mélangée  dans  la  proportion  nccelfairc.  Mais  comme  toutes  les  terres 
ne  font  pas  elles -mêmes  également  grades,  ces  réglés  auraient  à cmbrad'er 
bien  des  cas  , & elles  11e  vaudraient  jamais  , pour  les  ouvriers , l’épreuve  dont 
nous  venons  de  parler. 

173.  Avant  d’avoir  découvert  que  fi  la  fonte  s’endurcit  dans  les  moules 
qui  ne  font  pas  bien  chauds,  c’ell  quelle  s’y  trempe  , j’avais  penfé  que  fon 
cndurcilfemcnt  pouvait  être  attribué  à la  qualité  du  fable  dont  les  moules 
étaient  compofés.  J’ai  dit  ailleurs,  part.  111,  mém.  lli.quc  j’avais  tenté  di- 
verfés  épreuves  propres  à apprendre  s’il  fallait  s’en  tenir  à cette  idée  ; qu’au 
lieu  de  faite  faire  les  moules  de  fable  de  Fontenay  - aux- Rofcs  , j’en  avais 
fait  compofer  de  divers  autres  fables  , & même  de  matières  fort  différentes 
des  fables , donc  les  fondeurs  ne  fe  font  peut  - être  jamais  fervis , & dont  ils  ne 
fe  ferviraient pas  commodément;  que  j’en  avais  fait  faire  de  poudre  d’os,  de 
poudre  de  charbon  feul , de  poudre  d’os  mêlée  avec  la  poudre  de  charbon, 
de  chaux  & de  craie.  Le  fuccés  d’aucune  de  ccs  expériences  ne  fut  complet  ; 
mais  plufieurs  eurent  une  forte  de  réulTite.  Dans  tous  les  moules  , ce  qui 
était  mince  fut  trouvé  dur;  mais  dans  plufieurs , ce  qui  n’avait  qu’une  cpaif- 
fèur  médiocre , comme  celle  de  deux  ou  trois  ligues , fut  trouvé  doux  , & 
certainement  ne  l’eût  pas  été  fi  la  même  fonte  eût  été  coulée  dans  nos  moules 
de  fable , toutes  les  autres  circonftances  étant  pareilles  ; car  fouvent  ils  n’a- 
vaient point  été  du  tout  chaudes , & jamais  ils  ne  l’avaient  été  alfcz  pour  pren- 
dre un  degré  de  chaleur  qui  pût  fuffire  au  fable. 

174.  Il  m’a  donc  paru  certain  que,  fi  les  moules  étaient  faits  de  certaines 
matières  , la  fonte  s’y  endurcirait  plus  difficilement  que  dans  ceux  de  fable; 
fi  que  peut  - être  il  y aurait  des  matières  où , étant  coulées  , elle  ne  s’en- 
durcirait aucunement , dès  qu’on  donnerait  aux  moules  qui  en  feraient  faits , 
ce  faible  degré  de  chaleur  que  les  chaifis  de  bois  peuvent  fouffrir.  Cette  idée 
qui  méritait  d’être  fuivie  , m’a  engagea  répéter  plufieurs  des  expérienccs*dont 
j’ai  parlé  ci  - deffus , & à en  tenter  de  nouvelles  : peut  - être  pourtant  n’en  ai-jc 
pas  fait  encore  autant  qu’elle  le  demanderait  ;mais  fi  ccttc  recherche  parait 
aufli  importante  à d’autres  qu’elle  me  l’a  paru  , on  travaillera  apparemment  à 
fuppléer  à ce  qui  pourra  manquer  ici.  J’ai  reconnu  que  le  charbon  , la  chaux 
ordinaire  , la  poudre  d'os  & même  la  craie  étaient  toutes  matières  propres  , 
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maîs.œoins  les  unes  que  les  autres , à faire  des  moules  où  la  fonte  fe  confer- 
verait  douce  , quoiqu'ils  eulîen?c  éré  peu  chauffés. 

I7f.  Le  principe  do  cette  propriété  n’eft  pas  difficile  à découvrir  ; & 
connu  , il  conduit  à prévoir  quels  font  les  matières  où  on  peut  fc  promettre 
de  la  trouver  à un  plus  haut  degré.  Ce  principe  cil,  que  plus  les  matières 
des  moules  feront  aifées  à chauffer  , & moins  on  aura  à craindre  qu’elles  en- 
durcidcnt  notre  métal.  De  là  il  fuit  qu’eu  gétiéral  les  matières  les  plus  hui- 
leufes  , les  plus  grades  , fi  d’ailleurs  elles  font  propres  à former  des  moules  , 
feront  celles  où  la  fonte  prendra  moins  de  dureté. 

176.  Les  matières  les  moins  denfes  , celles  qui  étant  réduites  en  poudre  , 
forment  des  mafles  fpongieufes  & légères,  quoiqu’elles  aient  éré  preffées , font 
encore  celles  dans  lefqueiles  la  fonte  doit  le  mieux  rétiffir;  ayant  moins  de 
foliditc , biles  peuvent  être  échauffées  par  un  degré  de  chaleur  qui  11e  fuffi- 
rait  pas  pour  échauifer  au  même  point  des  matières  plus  maffives  : d’où  l’on 
peut  prévoir  ce  que  l’expcricnce  confirme,  que  la  fonte  prendra  moins  de  du- 
reté dans  des  moules  de  chaux  & même  de  craie,  que  dans  des  moules  de  faute. 
Chaque  grain  de  fable  eft  plus  maflif  que  chaque  ma  fie  de  chaux  de  même 
groffieur.  11  y aura  donc  plus  de  chaleur  ôtée  à la  fonte,  plus  de  chaleur  em- 
ployée pour  chauffer  une  fournie  de  ces  grains  de  fable  , qu’une  pareille  fom- 
me  de  petites  mafles  de  chaux  ; ou,  ce  qui  n’eft  que  la  propofition  inverfè, 
lemème  volume  de  litble  refroidira  plus  promptement  le  corps  chaud  qui  ic 
touchera  , qu’un  pareil  volume  de  chaux  11e  refroidira  un  corps  femblable  & 
chaud  au  même  degré.: 

1 77.  Les  premières  expériences  que  je  fis  de  ces  matières  n’eurent  pas  tout 
lefüçcès  qu’elles  auraient  pu  avoir:  uniquement  occupé  d’en  chercher  une  qui 
n’eùt  pas  cette  qualité  d’endurcir  que  je  foupqonnais  au  Cible  , je  négligeais 
de  chauffer  les  moules  que  j’en  avais  faits , autant  que  les  chaffis  de  bois 
peuvent  le  permettre , & autant  même  que  les  fondeurs  ordinaires  chauffent 
leurs  moules  de  fable  : fouvént  je  ne  les  chauffais  point  du  tout.  Depuis  j’ai 
répété  ces  expériences , après  avoir  fait  prendre  aux  moules  toute  la  chaleur 
que  les  chaffis  de  bois  peuvent  fouffrîr  finis  fo  brûler.  Je  vais  rapporter 
comment  ont  reuffi  les  différentes  matières  que  j'ai  efiayécs  ; mais  j’avertirai 
auparavant,  que  ceux  qui  voudront  tenter  les  mêmes  elfiiis , doivent  s'aflù- 
rer  d’upe  fonte  bien  douce  ou  bien  adoucie  : l’épreuve  qui  en  rend  certain 
efti&cife  On  fondra  un  peu  de  cette  fonte  dans  un  creufet , au  milieu  de  notre 
compofition  d’os  & de  charbon  fondue  : on  la  verfera  à terre  : fi  elie  fe  trouve 
grife  & limable,  elle  eft  de  la  qualité  dont  elle  doit  être  pour  être  jetée  en 
moule. 

iQ.  Ayant  de  la  fonte  telle  que  je  viens  de  la  fuppofer,  j’ai  fait  faire  un 
moule  de  cette  craie  blanche  en  pains , qu’on  nomme  du  blanc  d’E/pagne, 
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J’ai  fait  chauffer  ce  moule  de  la  maniéré  dont  les  fondeurs  chauffent  les 
leurs  , & dont  nous  avons  parlé  dans  la  première  partie  , mémoire  II  ; c’elf- 
à- dire,  qu’entre  les  deux  moitiés  du  moule,  dreffées  l’une  contre  l’autre, 
comme  les  deux  premières  cartes  des  châteaux  que  font  les  en  fans,  j’ai  mis 
des  charbons  allumés.  Quand  elles  étaient  chaudes  au  point  où  l’on  11e  pou- 
vait plus  fouffrir  la  main  deffus  pendant  quelques  inflans,  je  faiiais  affembler 
ces  deux  parties  du  moule , & fur- le  - champ  le  moule  était  mis  & ferré  dans 
la  preffe.  Ce  qui  y a été  moulé  a été  très -doux,  très  - limablc  ; les  barbes, 
quoique  minces , pouvaient  être  emportées  par  la  lime  -,  s’il  y avait  de  la 
fonte  dure  , elle  était  uniquement  dans  les  évents , dans  les  endroits  qui  étant 
éloignés  des  ouvrages  n’avaient  pu  être  autant  échaudés  que  les  autres  par 
la  fonte  même  qui  n’y  était  arrivée  qu’après  s’être  un  peu  refroidie.  La  craie 
a un  avantage  que  n’ont  pas  bien  d’autres  matières  qui  ne  femblent  pas  moins 
fpongieufés  : clic  a du  corps  , elle  fe  foutienc  bien  dans  le  moule  ; mais  pour 
être  en  état  de  s’y  foutenir,  elle  demande  à être  humide  lorfqu’on  la  tra- 
vaille ; & quand  elle  eft  feche  , il  y a une  difficulté  à l’humeèler.  Si  l’eau  tombe 
deffus  par  gouttes  trop  grolfes,  elle  en  fait  des  grumeaux  qu’on  ne  ferait  dif. 
paraître  qu'après  l’avoir  bien  maniée  & remaniée,  qu’apres  l’avoir  écralée 
îous  le  rouleau  à bien  plus  de  repriles  que  les  fondeurs  n’écrafeut  leurs  fables. 
Pour  s’épargner  cette  peine , on  11e  l’huinedera  qu’avec  des  arrofoirs  très- 
fins.  Des  maniérés  plus  l’ûres  encore  de  l’humeéter  feraient , après  l’avoir 
réduite  en  poudre,  de  la  tenir  dans  la  cave  quelques  jours  avanc  de  la  mouler, 
de  l’expofer  à la  rofée  , ou  de  la  lufpeudre  dans  des  paniers  d’olîer , ou  dans 
des  efpeces  de  tamis , au  - deffus  de  la  vapeur  de  l’eau,  qu’on  ferait  bouillir 
dans  un  chauderon. 

20.  Il  cil  dommage  que  l’avantage  qu'a  la  craie  fur  d’autres  matières, 
pour  conferver  la  fonte  douce  , foit  compenfé  par  un  défaut!  les  ouvrages  qui 
y font  moulés  font  expofés  à avoir  des  fouiHures.  Plus  les  matières  font  ré- 
duites en  des  poudres  fines,  & plus  elles  acquièrent  de  liaifou  ; le  liible  com- 
mun bien  lavé,  & par-là  bien  féparé  de  toute  terre,  n’en  a nulle  : qu’on  le 
pile  extrêmement  fin  , alors  fes  grains  pourront  être  liés  p.  r l’humidité. 
Comme  la  poudre  de  charbon  un  peu  grolfiere  n’a  pas  affez  de  li.iifon , j’en  ai 
fait  faire  d’extrêmement  fine  ; étant  humectée  , elle  s’elt  foutenue  dans  les 
moules.  La  fonte  qui  a été  coulée  dans  le  moule  lorfqu’il  a été  feché  & 
chauffé  , a été  grifb  par -tout  où  elle  n’était  pas  extrêmement  mince  : mais 
de  la  poudre  de  charbon  feule  n’avait  pas  allez  de  corps  pour  fe  foutenir 
dans  de  grands  moules. 

3«.  J’ai  voulu  éprouver  un  moule  de  farine  ; la  fonte  en  Ibrtirait  grife  : 
mais  il  c(t  difficile  de  mouler  avec  cette  matière,  & la  fonte  brûle  fon  moule 
en  y entrant. 
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4«.  La  fuie  de  cheminée  eft  fpongieufe  & inflammable , & par  ces  deux 
qualités,  propre  à s’échauffer  promptement  ; d’ailleurs  elle  a plus  de  corps 
que  les  meilleurs  fables.  J’en  ai  fait  paffer  par  un  gros  tamis,  & j’en  ai  fàic 
fîire  des  moules  ; ils  n’ont  pas  mieux  foutenn  la  fonte  qui  y a été  vcrfee , 
que  n’avaient  fait  ceux  de  farine.  Le  degré  de  chaleur  de  notre  métal  fondu  a 
fait  fubitenient  gonfler  & bouillonner  cette  matière.  Le  moule  a perdu  fa  forme 
avant  que  la  fonte  ait  eu  le  tems  de  la  prendre  avant  de  s'y  être  figée.  Mais 
cette  expérience  m’a  fait  voir  un  fait  digne  de  remarque.  La  fonte  tirée  de 
ce  moule  avait  fa  furface  nette  & blanche  prefqu’au  même  point  que  l’aurait 
de  la  fonte  limée.  Nous  tirerons  peut  - être  ailleurs  parti  de  cet  effet , & nous 
verrons  en  même  tems  la  caufe  d’où  il  dépend. 

f°.  J’ai  fait  piler  de  la  chaux  éteinte  , <Sc  je  l’ai  fait  patfer  au  tamis.  On  a 
trouvé  à la  mouler  les  mêmes  difficultés  qu’à  mouler  la  craie;  mais  la  faute 
qui  y a été  coulée  y eft  reliée  très-limablc. 

6°.  Les  os  de  fechc  ne  ferSicnt  pas  propres  à mouler  de  grandes  pièces. 
Les  metteurs  en  œuvre , les  orfèvres , s’en  fervent  pour  faire  des  moules  pour 
de  petits  ouvrages  ; & rien  n’eft  plus  facile  que  d’y  mouler.  On  coupe  de  la  . 
partie  {pongieufe  de  deux  os , autant  qu’il  faut  pour  les  applanir , & qu’ils  puil- 
fent  s’appliquer  l’un  contre  l’autre  ; entre  ces  deux  os  on  met  la  pièce  dont  ou 
veut  avoir  l’empreinte  ; on  prefle  le  tout , & la  pièce  s’imprimé.  Comme  la 
matière  de  ces  os  elf  (pongieufe , elle  m’a  paru  avoir  une  des  qualités  propres  à 
donner  des  ouvrages  de  fer  doux  ; elle  ne  l’a  pas  fait  pourtant  nufli  Riremcnt 
Qlië  «fuëlque-unes  Je  celles  dont  nous  venons  de  parler. 

7°.  Dans  la  vue  de  donner  plus  de  confiftance  à quelques-unes  des  ma- 
tières, & pour  les  rendre  en  même  tems  propres  à conlcrver  la  fonte  plus 
do'ucè  , au  lieu  de  les  humeéter  avec  de  l’eau  , je  les  ai  humectées  avec  dos 
huiles  de  navette,  de  lin  & autres  : j’ai  trouvé  qu’elles  augmentent  peu  le 
corps  des  matières  terreufes,  & qu’elles  les  rendent  moins  commodes  à être 
moulées.  Quoique  la  poudre  de  charbon,  la  fuie,  la  Craie,  la  chaux,  éic. 
ne  fe  lailfenc  pas  mouler  allez  facilement  lorfqu’elles  font  feule» ou  qu’elles  ne 
fe  foutiennent  pas  affez  bien  dans  de  grands  moules,  je  n’ai  pas  cru  qu’il  fal- 
lût les  abandonner  entièrement.  Nous  eu/fions  dû  avoir  regret  à laitier  inutiles 
les.  propriétés  avantageufes  que  nous  leur  avons  découvertes.  J’ai  done  cllàvé 
fi  nous  pourrions  nous  en  ferviravec  fuccès  en  les  mélangeant  différemment. 

8°.  Au  lieu  d'entreprendre  de  faire  de  grands  moules  avec  la  feule  poudre 
de  charbon,  à quoi  nous  avons  dit  qu’on  ne  fàurait  réuffir,  j’ai  fait  mêler 
de  cette  poudre  en  affez  grande  quantité  avec  du  fable  neuf  de  Fontcnay- 
aux  - Rofes  ; ce  qu’on  peut  faire  en  lui  faiflunt  autant  de  corps  qu’en  a chez, 
les  fondeurs  te  fable  vieux  mêlé  avec  peu  de  neuf.  J’ai  bien  cru  que  les  moules 
fait#  en  partie  de  fable  & de  chaibon,  demanderaient  à être  plus  échauffés  - 
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que  ceux  qui  feraient  de  pur  charbon  : mais  aufîi  était-il  évident , & l’expé- 
rience ne  pouvait  y être  contraire , qu’ils  demanderaient  à être  moins  chauf- 
fés que  ceux  de  pur  fable.  Ce  mélange  de  poudre  de  charbon  & de  fable 
m’a  toujours  paru  une  excellente  compodtion  pour  mouler  notre  métal.  La 
dépenfe  de  la  poudre  de  charbon  cil  en  partie  compenféc  par  ce  qu’il  en  coûte 
de  moins  à chauffer  les  moules,  qui  ont  d’ailleurs  pluficurs  avantages  qui 
feront  expliqués  dans  un  autre  mémoire.  Un  fait  pourtant  que  nous  n’omet- 
trons pas  ici.c’ell  que  le  fable  du  moule  en  cuit  moins,  & peut  par  con- 
féquent  être  employé  plus  de  fois.  Il  fe  cuirait  moins  de  cela  feul  que  le 
moule  ell  chaulfé  plus  faiblement  ; mais  à même  degré  & à même  durée  de 
chaleur,  une  terre  qui  ell  humedée  par  la  partie  huileufe  du  charbon  ne 
fe  cuira  pas  à beaucoup  près  autant  qu’une  terre  feule.  Nous  confeillcrons 
donc  très-fort  d’employer  cette  compodtion  pour  mouler  : mais  nous  aver- 
tirons que  toute  la  poudre  du  charbon  qu’ou  emploiera  doit  être  p allée  au 
tamis. 

9°.  J’ai  penie  à compofcr  un  autrd  nouveau  fable  à mouler.  La  fonte 
fort  douce  des  moules  de  la  craie  : elle  fort  telle  encore  des  moules  de  poudre 
d’os.  Les  os  ont  trop  peu  de  corps  ; la  craie  en  a de  relie , mais  ed  difficile  à 
humeder  au  point  nécelfaire,  fins  qu’il  s’y  fafle  de  grumeaux.  Toute  terre, 
même  celle  qui  entre  dans  la  compodtion  de  notre  fable  de  Fontenay- 
aux  - Rofes  , aurait  le  même  inconvénient,  fi  on  la  feparait  du  fable  avec 
lequel  elle  ell  mêlée  ; elle  ne  ferait  plus  propre  à mouler  , & le  fable  dont 
clic  aurait  été  féparée  ferait  pareillement  inutile  à cet  ufage.  Sur  ce  principe, 
j’ai  cru  devoir  mélanger  de  la  craie  avec  de  la  poudre  d’os , après  les  avoir 
fait  palier  l’une  & l’autre  par  un  tamis  : quand  le  mélange  a été  bien  fait , 
j’ai  humedé  cette  poudre  compoiée.  Alors  elle  a eu  tout  le  corps  que  je  lui 
voulais , & a été  auiTi  propre  à mouler  qu’un  véritable  fable  gras  naturellement. 
Les  moules  faits  de  cette  compodtion  fe  fout  bien  foutenus,  & les  ouvrages 
qui  en  font  fojrtis  ont  été  très  - limablcs. 

178.  Au  lieu  de  craie,  je  me  fuis  encore  fervi  de  chaux , qui  après  avoir 
été  éteinte  a été  pilée , palféc  par  un  tamis  , & a été  mêlée  avec  la  poudre  d’os  : 
la  poudre  compoféc  clt  devenue  propre  à mouler.  La  fonte  s’eft  confervée 
encore  plus  douce  dans  ces  nouveaux  moules  que  dans  ceux  où  la  craie 
était  entrée, &,  ce  qui  mérite  beaucoup  d’attention,  m’ont  paru  moins  fujets 
aux  foulllurcs. 

179.  Si  la  poudre  d'os  était  trop  embarralTante  à recouvrer  en  allez  grande 
quantité , on  pourra  mêler  la  chaux  avec  du  fable  qui  a déjà  fervi  : la  com- 
podtion 11e  fera  pas  aulîî  parfaite  ; mais  elle  fera  bonne.  Si  les  expériences 
continuées  en  grand  font  aulTt  favorables  aux  compodtions  où  la  chaux  entre 
que  l’ont  été  les  clîais  , ce  nouveau  fable  à mouler  aura  un  avantage  qu’on 
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ne  fc  ferait  jamais  promis  : ce  fera  un  fable  qui  réitéra  toujours  le  même,  quel- 
que nombre  de  fois  qu’on  le  cuife  & recuife  : la  preuve  en  elt  fimple.  Nous  l’a- 
vons fait  de  fable  cuit  ou  de  poudre  d’os  qui  ne  peuvent  pas  changer  d'état  tant 
qu’on  ne  leur  donnera  que  le  degré  de  chaleur  que  demandent  les  moules  ; 
la  chaux  ne  peut  aufli  que  refter  chaux  , tant  qu’elle  11e  foutfrira  que  le  degré  de 
chaleur  que  nous  faifons  foutenir  à nos  moules.  .A  u lieu  que  les  terres  qui  don- 
nent le  corps  à nos  fables  ordinaires , perdent  le  leur , expofees  à un  degré 
de  feu  atfez  léger  s la  chaux  expofée  même  à un  degré  de  chaleur  violent  ne 
s altéré  point  du  tout. 

180.  Enfin  , fi  à notre  mélange  de  chaux  & de  fable  ou  de  chaux  & de 
poudre  d’os  on  ajoute  de  la  poudre  de  charbon , on  aura  une  compofiùon  à 
mouler  qui  ralfemblcra  toutes  les  qualités  qu’on  peut  fouhaiter. 

1 8 * - Si  l’on  veut  ménager  la  poudre  compofée  qu’on  aura  faite,  quelle 
qu’elle  foit , ou  fi  elie  n’a  pas  aifez  de  corps  , 011  pourra  , comme  nous  l'avons 
enfeigné,  pour  ménager  le  iàblc  de  Fontenay-aux-Rofes , n’en  faire  entrer 
dans  le  moule  qu’une  couche  de  l’cpailfeur  d’une  ou  deux  lignes , pour  for- 
mer les  parois  intérieures  du  creux  du  moule. 

182.  Les  moules  dont  nous  venons  de  parler  font  tous  du  genre  des 
moules  en  fable.  Les  différentes  matières  réduites  en  poudre , dont  nous  avons 
fait  ufage  ou  tenté  de  le  faire  , tiennent  lieu  du  fable  ordinaire  , & s’emploient 
de  même  dans  des  chalfis.  Nous  avons  vu  dans  le  mémoire  précédent , que 
ceux  de  terre  fe  font  fans  chafiîs.  Le  travail  en  eft  quelquefois  un  peu  plus 
long  5 mais  on  en  eft  récompenfé  par  quelques  avantages.  Les  pots  & les 
marmites  de  fer  fc  moulent  dans  certains  fourneaux  en  fable  ; & dans  d’autres 
peu  éloignes  des  précédens,  elles  fe  moulent  en  terre.  Les  ouvrages  des  uns 
ne  iè  vendent  pas  ou  guere  plus  cher  que  ceux  des  autres  : d’où  il  fuit 
que  le  prix  des  façons  ne  fait  pas  de  différence  (cnfible.  Mais  les  mouleurs 
en  terre  prétendent  que  la  fonte  fort  moins  aigre  de  leurs  moules  : le  fait  elt 
vrai  ; les  raifons  en  font  qu’on  les  feche  beaucoup  mieux  que  ceux  de  fable  > 
dans  la  pratique  ordinaire,  ces  derniers  relient  toujours  tres-humides.  Mais 
la  vraie  railbn , c’cft  que  la  matière  des  moules  de  terre  eft  bien  moins  com- 
pacte que  celle  des  moules  de  fable , & qu’elle  s’échauffe  bien  plus  aifé- 
ment.  Il  arrive  que  les  mouleurs  en  terre  font  contraints , en  cherchant 
à donner  du  corps  à leur  terre  , de  faire  un  mélange  équivalent  à celui  que 
nous  avons  conlèillc  de  la  poudre  de  charbon  avec  le  fable.  Ils  mêlent 
leur  terre  avec  du  crotin  de  cheval , pendant  qu’ils  font  fécher  leurs  moules 
au  feu.  Cette  matière  fe  feche , & même  fe  brûle  en  partie  ; mais  fi  on  les  fait 
recuire  , comme  nous  l’avons  preferit , tout  le  crotin  fe  réduit  en  charbon  ; 
b calfurc  d’une  châpc  de  moule  refroidie  parait  alors  toute  noire  ; de  forte 
que  les  moules  de  terre  font  naturellement  excellons  pour  confervcr  la  fonte 
Tome  XY.  I i 


Digitized  by  Google 


25D 


NOUVEL  ART 


douce  s 5c  on  les  rendra  encore  meilleurs , fi  ou  donne  la  dofe  de  crotin  plus 
lorte , c'elt-à-dire , aufli  forte  que  le  moule  la  pourra  porter. 

183.  Ce  ferait  un  examen  qui  nous  mènerait  loin  , que  celui  des  terres 
propres  à mouler  ; en  général  elles  doivent , comme  les  terres  à crculcts  » 
ioutenir  une  grande  chaleur  fans  peter,  fans  fe  fendre;  elles  doivent  être  ma- 
niables , douces  ; elles  doivent  être  de  nature  à fe  retirer  peu  pendant  qu’elles 
fcchent.  C’cll  pour  leur  donner  cette  dcrnicre  propriété  & la  première,  que 
lorfqu’on  veut  mouler  avec  des  glaifes  ordinaires,  ou  autres  terres  à pots  & à 
creuièts  , on  les  mêle  avec  du  crotin  de  cheval.  Communément  les  mouleurs 
prennent  de  la  terre  qu’ils  nomment  d’herbue,  c’cft-à-dirc , une  terre  telle  que 
celle  des  prés , au-deffus  de  laquelle  l’herbe  croit  bien  : celle-là  cil  ordinai- 
rement de  couleur  noirâtre.  Du  relie,  les  terres  à mouler  ne  font  pas  plus 
rares  que  les  terres  à crcufets  5c  à pots.  Mais  entre  ces  terres  il  y en  a de 
plus  convenables  les  unes  que  les  autres  : quelques-unes  ont  naturellement 
la  propriété  de  ne  fe  point  fendre  en  féchant;  mais  lorfqu’elles  la  doivent  à 
lin  fable grolfier,  avec  lequel  elles  lont  mêlées,  elles  ne  conviennent  pus  pour 
des  pièces  fines. 

184.  Où  les  terres  naturellement  propres  à mouler  manquent,  pourvu 
qu’on  y en  trouve  de  fines  qui  aient  du  corps , on  peut  toujours , par  des  pré- 
parations , les  rendre  propres  à mouler  les  plus  beaux  ouvrages  ; il  n’y  a qu’à 
mêler  avec  ces  terres  un  fable  fin,  & l’y  mêler  dans  la  proportion  qu’elles 
l’exigent.  Comme  pour  faire  du  fable  à mouler,  nous  mêlons  delà  terre  avec 
du  fable  ; fi  on  ne  trouve  point  de  fable  alfez  fin , on  rendra  tel  tout  fable 
grofiier , comme  nous  l’avons  déjà  dit , en  le  pilant  dans  des  mortiers. 

185.  Ce  que  j’ai  trouvé  de  plus  propre  pour  compofcr  d’excellente  terre 
à mouler  , c’efl:  lamine  de  plomb  réduite  en  poudre  & pafTée  au  tamis  ; oti 
la  pétrira  avec  une  terre  à creufct  pure  ; 011  11’emploiera  de  cette  terre  qu’au- 
tant  qu’il  fiera  nécefTaire  pour  donner  du  corps  à la  mine  de  plomb.  Les 
moules  de  cette  terre  compoféc  pourront  recevoir  les  impretfions  les  plus 
délicates  : ils  fécheront  fans  diminuer  confidérablement  de  volume  ; ils  fou- 
tiendront  parfaitement  le  métal  en  fufion.  Avant  de  l’y  couler,  on  pourra  les 
chauffer  autant  qu’on  voudra;  mais  toujours  fe  fbuviendra- 1 - on  pour 
ces  moules , & pour  tous  ceux  de  terre  , de  les  faire  parfaitement  fécher 
avant  de  s’en  fervir. 

ig<S.  Lls  potiers  d’étain  trouvent  de  l’épargne  à couler  leur  métal  dans 
des  moules  de  cuivre  : quoique  ces  moules  coûtent  beaucoup , leur  durée  dé- 
dommage de  leur  prix.  J'ai  suffi  fongé  à faire  jeter  le  fer  dans  des  moules 
de  métal , & fut  - tout  dans  des  moules  de  fer  même  , fans  négliger  pourtant 
d’etïàycr  ceux  dcT,cuivre  qui  coûteraient  beaucoup  plus  cher.  Ces  moules 
durables  me  fcmhlaient  devoir  être  très  - avantageux  pour  une  infinité  do 
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petits  ouvrages  dont  !c  débit  eft  grand  ; mais  l'expérience  m’a  appris  qu'ils 
ne  convenaient  nullement  lorfqu’on  fa  propofc  de  les  tirer  doux  du  moule  ; 
& elle  a fourni  de  nouvelles  preuves  de  tout  ce  que  nous  avons  établi  jufi 
qu’ici  fur  la  denlhé  de  la  matière  des  moules.  Nous  avons  dit  que  plus 
leur  matière  des  moules  eft  compacte , plus  elle  demande  que  les  moules 
foient  chauds  , afin  que  la  fonte  ne  s’y  trempe  p îs.  Je  fis  chauifer  des  moules 
de  cuivre  & des  moules  de  fer  autant  & plus  que  j’aie  jamais  fait  chauifer  ceux 
de  fable.  J’y  fis  couler  de  la  fonte  très  - douce;  ayant  été  retirée  de  ces  mou- 
les, elle  fut  trouvée  aulfi  dure  & suffi  blanche  que  fi  elle  eût  été  coulée 
dans  un  moule  de  fable  prefque  froid.  Le  métal  qu’elle  avait  touché  étant 
beaucoup  plus  denfe  que  le  fable  le  plus  compaéle  , l’avait  refroidie  plus 
promptement. 

1 ^7-  Il  y a diverfes  circonflances  que  nous  rapporterons  dans  la  fuite , où 
1 on  met  dans  les  moules  , foit  de  terre , foit  de  fable , des  pièces  de  fer  forgé  , 
autour  defquellcs  on  veut  que  la  fonte  s'unifie  étroitement:  par  exemple, 
on  peut  fe  contenter  de  fondre  l’anneau  d’une  clef,  & le  faire  tenir  à une  tige 
de  fer  forgé.  Dans  ce  cas  , on  met  dans  le  moule  la  tige  au  bout  de  laquelle  la 
fonte  doit  fe  mouler  en  forme  d’anneau.  Lorfque  j’ai  fait  ainfi  rapporter  des 
pièces  de  fer  forgé  , il  m’elt  fouvent  arrivé  d’oblêrvec  un  fait  dont  le  phéno- 
mène précédent  découvre  la  caufe.  Les  extrémités  de  la  fonte  qui  touchaient 
le  fer  étaient  dures  & hors  des  atteintes  de  la  lime,  pendant  que  tout  le  relie 
était  doux;  le  fer  avait  trempé  ce  qu’il  avait  le  plus  touché. 

188-  Il  n’y  a pourtant  pas  à défefpérer  des  moules  de  métal  ; pourvu 
qu’on  les  faire  chauifer  beaucoup  plus  que  les  autres , on  pourra  s’en  fervir. 
Mais  le  plus  fur  fera  de  ne  les  employer  que  pour  des  ouvrages  que  l’on 
lé  propofera  d’adoucir  par  les  recuits  faits  félon  la  méthode  de  la  première 
partie  ; & ces  ouvrages  qui  feront  moulés  fans  frais , reviendront  à bon  marché 
après  le  recuit.  Ces  fortes  de  moules  conviendront  généralement  pour  tous 
les  ouvrages  unis  , ou  peu  chargés  d’otnemens. 

189-  Un  moule  de  métal , comme  tout  autre  , eft  au  moins  compofé  de 
deux  parties  ; il  en  aura  fouvent  trois , quand  il  demandera  un  noyau  ; & 
quelquefois  en  aura  - t-il  beaucoup  davantage.  L’art  du  potier  d’étain  don- 
nera au  nôtre  des  exemples  de  relie,  des  manières  dont  on  peut  teuir  alfem- 
blées  les  pièces  dont  un  moule  eft  compofé.  La  pratique  des  mouleurs  en 
terre  fera  peut-être  encore  plus  commode  pour  la  plupart  des  cas;  des 
que  les  différentes  pièces  d’un  moule  auront  été  réunies , on  l’enterrera  dans 
du  fable  qu’on  battra  à coups  de  pilons  ou  de  maillets:  ce  fible  pourra  être 
contenu  dans  des  caifles  de  grandeurs  proportionnées  à la  grandeur  & au 
nombre  des  moules  qu’on  voudra  remplir  tout  de  fuite. 

190.  La  fonte  fluide  s’attache  en  bien  des  circonflances  au  fer  forgé  ; 
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c’ei't  de  quoi  même  nous  tirons  parti  ailleurs  ; elle  s’attacherait  de  même  à 
d’autre  tonte  ; & quoique  la  réunion  ne  (ê  fit  pas  parfaitement  dans  nos 
moules  , elle  empêcherait  quelquefois  que  l'ouvrage  ne  fût  retiré  facilement 
des  creux  où  il  aiuait  pris  fa  forme.  Pour  légère  que  foitla  couche  d’une  ma- 
tière étrangère  qui  recouvrira  la  furfacc  intérieure  du  moule  , l’adhérence  de 
la  fonte  qu’elle  doit  recevoir  ne  fera  plus  à craindre  ;&  il  importe  que  cette 
couche  loir  légère  , pour  ne  point  altérer  la  forme  du  moule.  Avant  de  le  fer- 
mer , il  faut  donc  le  revêtir  d’une  très  - mince  couche  de  quelque  matière  -, 
je  n’ai  rien  trouvé  de  mieux  que  d’y  employer  la  même  compolition  avec 
laquelle  les  mouleurs  en  terre  frottent  leurs  noyaux  & leurs  chapes  dans 
la  même  vue  que  nous  avons  à prélênt  ; elle  ell  faite  de  poudre  de  char- 
bon de  buis  blanc  , pilé  & patfé  pat  un  tamis  fin.  Ils  détrempent  cette  poudre 
avec  de  la  lie  de  vin  & de  l’eau  ; ils  taillent  en  fuite  repofer  le  tout  , & ver- 
fent  dans  un  autre  vafe  ce  qu’il  y a de  plus  liquide.  Avec  lin  morceau  de 
filallè  qui  leur  tient  lieu  de  pinceau , & à qui  ils  en  donnent  le  nom  , ils 
mouillent  de  cette  compolition  toutes  les  iùrfaces  contre  lefquelles  la  fonte 
fluide  pourrait  s'appliquer.  On  enduira  de  cette  même  compolition  l’intérieur 
des  moules  de  métal , dans  lelquels  pourtant  on  ne  verfera  la  fonte  qne  lors- 
qu'elle fera  lèche. 

191,  Les  potiers  d’étain  , en  quelques  endroits , emploient  au  même  ufage 
du  vinaigre  dans  lequel  ils  ont  détrempé  de  la  fuie  ; ils  ne  prennent  que  le 
plus  clair  de  cette  liqueur  : du  noir  de  fumée  vaut  encore  mieux.  Enfin  il 
iùrtirait  d’enfumer  les  moules  de  métal , comme  les  mouleurs  en  làblc  enfu- 
ment les  leurs  , c’elt  - à - dire  , en  les  préfentant  à la  fumée  de  ces  efpcces  de 
petits  flambeaux  de  rcllne  qu’il  leur  a plu  de  nommer  des  bougies* 

ato —-*■  -<*» 

HUITIEME  MEMOIRE. 

Suite  des  procédés  depuis  que  les  moules  ont  été  mis  en  recuit , jufqtfà 
ce  que  les  ouvrages  fondus  eu  fuient  retirés,  avec  des  remarques  fur 
chaque  procédé.  Maniéré  de  recuire  les  ouvrages  dans  les  moules 
mêmes. 

162.  approchons  à préfent  les  unes  des  autres  nos  principales  opé- 
rations ; parcourons  - les  plus  brièvement  que  nous  ne  l’avons  lait  dans  les 
articles  qui,  chacun,  n’en  avaient  qu’une  feule  pour  objet;  nous  nous  eu 
leptéfcmerons  mieux  toute  la  manœuvre  de  notre  art  ; & les  remarques  qui 
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tiennent  en  même  tems  à des  procédés  qui  le  fuirent , en  feront  placées  dans 
des  points  rie  vue  plus  convenables.  Suppofons  nos  moules  laits.  Confidc- 
rons-!es  pofës  & ailujetiis  dans  des  fourneaux  de  recuit,  foie  droits  , foit  in- 
clines, foit  bâtis  de  brique  , foit  de  plaques  de  fonte,  & qu’on  les  y chauffe 
avec  du  charbon.  On  mefurera  le  tems  néce. faire  à fondre  la  quantité  de  ma- 
tière dont  on  veut  les  remplir , ce  façon  qu’elic  ne  ibic  en  bain  que  quand 
ils  feront  allez  chauds.  Selon  la  différente  épaiifeur  de  leur  fable,  ils  deman- 
dent des  durées  de  chaleur  dilférentes.  Ils  veulent  être  aulfi  plus  ou  moins 
chauds  , félon  la  qualité  de  la  fonte  dont  on  doit  les  remplir.  Mous  avons  vu 
que  telle  fonte  grüê  reliera  douce  dans  un  moule  dont  l'intérieur  commen- 
cera à peine  à rougir , pendant  que  d'autre  fonte  grife  fe  durcira  , fi  l’intérieur 
du  moule  n’ell  d’un  rouge  tirant  fur  le  blanc.  Enfin  le  moule  demande  à 
être  plus  ou  moins  chaud  , félon  que  les  pièces  qui  y font  moulées  ont  plus 
ou  moins  d’épaiffeur.  L’attouchement  d’une  quantité  égale  de  fable  cil  moins 
en  état  de  refroidir  une  groifc  mafTe  de  matière  qu’une  petite.  Des  pièces 
extrêmement  minces  , qui  ne  font  que  des  efpeccs  de  feuilles,  exigent  qu’on 
chauffe  leurs  moules  confidérablement  davantage  que  ceux  des  pièces  maflî- 
ves  ; mais  auffi  leurs  moules  étant  moins  épais  , font  plus  ailés  à échauffer. 

lÿ  j.  De  là  il  parait  une  efpcce  d’impoffibilité  d’établir  des  règles  précilcs. 
Il  y a Tel  moule  de  terre  à qui  une  heure  de  feu  fuifira  , & il  y a des  moules 
en  fable  à qui  il  en  faudra  plus  de  dix -huit.  Ce  ne  font  pourtant  que  ceux 
d’une  grandeur  extraordinaire.  Ceux  qui  feront  dans  les  chaflîs  de  grandeur 
commune  , ne  demandent  le  plus  fouvent  que  huit  à dix  heures  de  recuit. 
C’eft  ce  qu’on  faura  avec  allez  de  précifion , quand  on  aura  fait  cflai  dans  ces 
moules  de  la  fonte  dont  on  cil  fourni.  Pour  même  ne  rien  rifquer , dès  ce 
premier  effai  on  rendra  les  moules  chauds  au-delà  de  ce  qu’ils  ont  befetn 
de  l’étre.  La  chaleur  du  moule  ferait  pouiféc  exceflivcmcnt  loin  , fi  elle  allait 
jufqu  a gâter  quelque  chofe.  On  diminuera  dans  l'elfai  lui  vaut,  de  celle  qu’on 
avait  donnée  dans  le  premier.  Ai.ifi  dans  peu  l’on  parviendra  au  point  de  uc 
confu mer  que  le  charbon  néceilùire. 

194.  D’ailleurs  on  ne  fe  conduit  pas  ici  aufiî  à tâton  qu’011  fc  le  pourrait 
imaginer:  on  voit , quand  on  le  veut , l’état  de  l’intérieur  du  moule  ; ou  n’a 
qu’à  6ter  le  bouchon  qui  efi  au  - tluffus  du  jet.  Tout  y c(t  obfcur  quand  la 
chaleur  n’a  pas  pénétré  i mai-,  la  clarté  y vient , dès  que  les  parois  intérieures 
arrivent  à quelque  nuance  de  rouge  : devenues  lumineufes  , elle  fe  font  voir 
lans  ôter  même  le  couvercle  dont  nous  venons  de  parler:  on  reconnaît  allez 
bien  où  en  cit  le  dedans  du  moule.  Nous  avons  dit  que  ce  couvercle  ou  bou- 
chon e(l  percé  cil  arrofoir  : quand  l’intérieur  du  moule  a pris  un  certain 
degré  de  chaleur,  il  s’en  élevé  une  petite  flamme  qui  fort  par  les  trous  du 
buuchon:  les  nuances  de  cette  flamme  changent  , & fervent  de  réglé  > plus 
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l’intérieur  devient  chaud , plus  elles  blanchiment.  Pour  tous  les  grands  moules 
comme  ceux  des  balcons  & des  vafes , on  ne  commencera  à faire  iondre  le 
fer  qu’aprés  que  la  flamme  de  l’intérieur  du  moule  aura  paru. 

iyy.  Quand  on  juge  les  moules  au  point  où  il  ne  leur  faudra  plus  qu’une 
heure  ou  une  heure  & demie  de  feu  , & qu’ils  demanderont  pour  être  tous 
remplis , environ  deux  cents  livres  de  fonte  , on  commence  à faire  agir  les 
foufflets  pour  la  mettre  en  fufion.  La  quantité  de  matière  que  nous  fuppofons 
néceffaire,  montre  que  nous  prenons  ici  le  travail  en  grand  dans  une  vraie 
manufacture.  Dés  là  il  cil  clair  que  ce  n’cll  pas  d’un  crcuTet  de  terre  qu’on 
doit  fe  fervir  , mais  d’un  de  fer  forgé  pareil  à ceux  que  nous  avons  décrits 
dans  la  première  partie.  Nous  y avons  expliqué  la  couftruétion  de  l’et 
pece  de  fourneau  ou  on  le  place , qui  a quelque  relîemblance  avec  les  affi- 
neries  des  petites  forges  : & c’clt  celui  qui  jufqu’ici  m’a  paru  d’un  ufage 
plus  commode.  Il  confiftc  dans  un  trou  rond,  qui  cil  immédiatement  au- 
delfous  de  la  tuyere  ; là  le  creufct  c(l  porté  par  une  cfpcce  de  grille  à une 
profondeur  telle  que  Ton  bord  fe  trouve  à fleur  ou  feulement  quelques  pou- 
ces au  - dclfous  de  la  table  ou  de  la  furface  fupérieure  du  maflif  de  la  maçon- 
nerie de  l’affinerie.  Au-defl'ous  de  la  grille  ou  pièces  équivalentes  qui  fbu- 
ticnncnt  le  creufct,  eft  une  autre  grille  fur  laquelle  on  met  des  chaÿons  ; la 
circulation  de  l’air  feul  peut  fuffire  pour  les  tenir  bien  allumés , & on  les  allu- 
me environ  une  demi -heure  avant  de  commencer  à fondre  ; car  on  ne  com- 
mence à fondre  que  quand  le  fond  du  creuTct  & partie  de  fes  parois  font 
extrêmement  rouges  : ce  font  les  charbons  de  la  demiere  grille  qui  doivent 
produire  cet  effet. 

196.  Le  creufct  qu’on  met  en  place,  a été  luté  intérieurement  d’une  cou- 
che de  terre  propre  à rélîiler  au  feu.  Nous  avons  averti  ailleurs  ( voyt{  pre- 
mière partie)  qu’elle  e(l  nécetfairc  pour  empêcher  le  fer  fondu  d'attaquer  le 
fer  forgé.  Nous  ajouterons  à préfent  qu’outre  cette  première  couche  de  lut, 
il  cil  très  - important  d’en  donner  une  fécondé  d’un  lut  d’une  autre  efpece. 
Celle-  ci  produit  deux  effets,  l’un  de  conlèrver  la  douceur  à la  fonte  , & 
l’autre  delà  tenir  fondante.  Pour  faire  fentir  la  conféquence  de  ce  dernier, 
je  rapporterai  ce  que  je  trouvai  à la  manufaélurc  de  Cône  ,au  voyage  qui  fui- 
vit  celui  où  j’avais  commencé  à mettre  le  travail  en  réglé.  Lorfqu’on  venait  à 
verfer  la  matière  des  creufets  , iln’y  en  avait  qu’une  partie  qui  fût  verfable, 
le  relie  était  figé.  Les  ouvriers  avaient  donné  le  nom  de  gâteau  & l’ont  con- 
fervé  à cette  portion  figée  : quelquefois  elle  allait  à plus  de  la  moitié  de  celle 
qui  avait  été  fondue.  Ce  que  cet  inconvénient  avait  de  plus  fâcheux  11’était 
pas  la  dépenfe  de  la  fufion  faite  inutilement.  On  était  dans  des  incertitudes 
bien  pires,  fur -tout  quand  on  avait  de  grands  moules  à remplir.  La  capacité 
du  creufct  ne  guidait  poiut  fur  la  quantité  de  matière  qu’on  pouvait  fe  pro- 
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mettre.  Un  moule  qui  n’avait  pu  recevoir  que  cent  livres , n’était  quelquefois 
pas  rempli  par  le  crcufet  qui  en  contenait  plus  de  deux  cents.  Il  cil  certain 
qu'en  chauffant  plus  vivement  le  deflbus  & les  contours  du  crcufct,  on  y eut 
entretenu  la  fonte  plus  fluide.  Un  foutffet  qui  eut  agi  fur  les  charbons  , eût 
pu  les  animer  au  point  nécelfairc  , mais  attllî  eût  - on  fatigué  le  crcufet.  Le  fé- 
cond lut , dont  je  viens  de  parler  , empêche  la  fonte  de  s’épaiffir  , quoique  le 
fêu  de  deffous  le  creufet  ne  foit  pas  violent  ; ce  lut  ne  conilftc  qu’en  une 
terre  pétrie  avec  le  crotin  de  cheval , qu’on  mélange  avec  autant  de  poudre  de 
charbon  qu’il  eftpoffiblc , fans  lui  ôter  toute  confilfance.  On  revêt  l’intérieur 
du  crcufet  d’une  couche  de  cette  compofition  épaiife  d’environ  quatre  a cinq 
lignes.  J’avais  donné  cette  pratique  ; on  l’avait  négligée , parce  qu’on  ne  la 
croyait  néceifaire  que  pour  l’adoucilfement  de  la  fonte  , qu’on  avait  d’une  autre 
maniéré  ; mais  dès  qu’on  l’eut  reprife , il  ne  le  fit  plus  de  gâteau  : la  fonte 
du  creufet  coulait  le  plus  fouvent  jufqu’à  la  derniere  goutte. 

197.  Le  creufet  doublement  luté  , étant  chaud  fuffifamnicnt  pour  recevoir 
la  fonte  lins  qu’elle  s’y  fige  , on  jette  dedans  de  la  compofition  en  poudre  , 
c’eft -à -dire,  de  ce  mélange  de  poudre  d’os  & de  poudre  de  charbon , que 
nous  avons  enfeigné  ailleurs , ou  même  de  la  feule  poudre  de  charbon.  La 
roefurc  eft  d’en  mettre  environ  épais  de  deux  ou  trois  doigts  fur  le  fond  du 
creufet.  Quand  la  fonte  y tombe  par  la  fuite , elle  fouleve  une  partie  de  cette 
poudre  ; fil  furface  en  eft  toujours  couverte.  Tout  étant  ainfi  difpolé,  l’on 
achève  de  remplir  le  creufet  avec  des  charbons  noirs  ; on  en  met  même  jui- 
qu’à  ce  que  le  tas  s’élève  au  - deflus  de  la  tuyere  : alors  on  leve  la  pile  , & 
l’eau  fait  agir  les  foufflets  de  bois,  dont  le  vent  allume  les  charbons. 

198.  Sous  ces  charbons  eft  la  fonte  qui  doit  être  fondue  ; c’eft-  à - dire  , 
qu’ils  couvrent  le  bout  d’une  longue  piece , dont  le  refte  pofe  fur  la  table 
de  l'affincrie  ou  du  fourneau.  La  figure  & la  groifeur  de  cette  piece  ne  font 
pas  indifférentes  ; elle  pent  avoir  la  figure  d’une  gueufe  ordinaire;  mais  elle 
ne  doit  pas , à beaucoup  près,  en  avoir  le  diamètre:  une  fi  groife  piece  fon- 
drait avec  plus  de  peine,  & donnerait  une  foute  moins  coulante.  Au  lieu  de 
gueufes  , on  peut  employer  des  pièces  de  fonte  de  même  figure , qui  ne 
pefent  que  cent  ou  cent  cinquante  livres , pendant  que  le*  gueufes  pefent 
quelquefois  jufqu’à  deux  mille  cinq  cents  & davantage.  On  les  nomme  des 
guépards  ; ils  font  près  de  la  moitié  plus  courts  que  les  gueufes  , & moins  gros 
en  plus  grande  proportion. 

199.  Des  morceaux  de  fonte  courts  , comme  des  fragmens  de  plaques  & 
autres,  ne  conviennent  point  ici.  Le  métal  ne  doit  tomber  dans  le  crcufet 
que  fluide  ; & c’eft  ce  qui  arrive  à ce  qui  fe  détache  du  bout  d’une  longue 
piece.  Mais  des  morceaux  courts  perceraient  quelquefois  les  charbons  par 
leur  propre  poids , & defeendraient  avant  de  s’étre  liquéfiés.  On  a pourtant 


Digitized  by  Google 


N 0 U r E L ART 


quantité  Je  fragmens  dans  une  manufadlurc  s les  relies  des  creufcts  , les  pièces 
rial  venues  en  fburniffent  : quoiqu’on  ne  les  refondit  pas  pour  les  jeter  en 
moule,  ces  débris  ne  feraient  pas  inutiles  : on  en  peut  faire  du  fer  en  barre, 
& même  meilleur  qu’avec  les  fontes  ordinaires  : on  peut  aulfi  les  refondre  ; 
mais  pour  le  faire  plus  commodément,  au  lieu  de  gnezards  il  faut,  pour  le 
travail  ordinaire,  avoir  des  pièces  qui  aient  la  forme  , & on  leur  en  donne  ie 
nom  , de  membrure  , c’ell-à  - dire  , des  pièces  longues  & plates  , dont  l’é- 
pailfcur  foit  au  plus  de  deux  pouces  , & la  largeur  de  lix  à fept.  En  elle  - même 
cette  forme  vaut  mieux  que  celle  des  guezards  , & de  plus  elle  donne  la  faci- 
lité de  fondre  les  fragmens  fans  rifque  : on  en  charge  la  membrure  près  de 
fou  bout.  Elle  ne  les  lailfe  tomber  que  lorfqu’ils  font  fondus  , ou  que  la  partie 
qui  les  porte  l’eit  telle  elt  rarement  fondue  avant  les  fragmens  qu’elle  fou- 
tcuait. 

2®o.  A mefure  que  le  bout  d’une  membrure  ou  d'un  guezard  fe  fond , 
la  piece  fe  raccourcit  & fe  trouve  plus  loin  do  la  tuyere  ; aulîï  de  rems  en 
tems  l’en  rapproche- 1- on  , & de  même  de  tems  en  tems  on  la  recouvre  de 
nouveaux  charbons.  Enfin , quand  le  creufet  elt  plein , ou  qu’il  contient  la 
matière  qu’on  a voulu  y faire  entrer,  le  fondeur  fonne  une  cloche,  ou  ce 
qui  en  tient  lieu,  frappe  avec  un  marteau  fur  quelque  plaque  de  fer,  pour 
avertir  les  ouvriers  dellinés  à verfer  la  fonte  dans  les  moules,  de  fe  rendre: 
ils  apportent  l’armure  du  crcufet  près  de  l’affinerie i ils  ajuflent  dans  les  tenons 
les  deux  ringards , avec  Icfquels  on  la  porte  ; ils  pofent  auprès  la  clavette 
qui  fervira  à y arrêter  le  creufet , & tout  auprès,  un  marteau  & un  fouf- 
fict  à main. 

201.  Tout  ainfl  préparé,  le  fondeur  poulTe  fur  la  table  de  l’afiinerie  les 
charbons  qui  couvrent  le  delfus  du  creufet  ; il  amortit  une  partie  de  leur 
ardeur , en  jetant  delfus  quelques  cuillerées  d'eau.  Alors  un  ouvrier  monte 
fur  l’affinerie  ; il  tientl’anfe  qui  doit  être  rapportée  au  creufet;  il  la  palfcdans 
les  oreilles  : aulfi -tôt  il  patlc  dans  cette  anfe  un  ringard  qui  doit  fervir  à 
élever  le  creufet  & i le  porter  comme  on  porte  avec  un  bâton  un  chau- 
deron  ou  un  feau.  Il  prend  un  des  bouts  de  ce  ringard  , & un  autre  ouvrier 
prend  l’autre.  Leur  première  adtion  cil  de  retirer  le  creufet  de  fou  trou  , & 
de  l’élever  fur  la  table  de  l’affinerie.  La  fécondé  cil  de  le  dclcendre  au  bas 
de  l’affinerie  , & la  troificme  de  le  placer  dans  l’armure.  Dés  qu'il  y cfl,  on 
emporte  avec  un  crochet  le  gros  des  charbons  qui  y étaient  reliés  ; & on 
le  couvre  en  partie  d’une  plaque  de  tôle  coupée  quarrément , mais  plus  longue 
que  large.  Elle  doit  porter  fur  les  bords  du  crcufet  ; mais  elle  doit  laitier  à 
découvert  un  efpace  auprès  du  bec.  Enfin  l’on  fait  entrer  à force  dans  les 
entailles  des  montans  de  l’armure  la  clavette  qui  doit  gêner  le  creufet,  comme 
nous  l’avous  expliqué  ailleurs , & qui  gêne  en  même  tems  la  plaque  que  nous 

venons 
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Venons  de  lui  donner  pour  efpece  de  couvercle.  Il  ne  refte  plus  qu’à  bien 
nettoyer  cette  partie  du  creuièt  qui  eft  entre' le  bec  & la  pièce  de  terre  cuite, 
qui  forme  une  cloifon  ; & onia  nettoie,  comme  nous  l’avons  dit,  en  l’écumant 
d’abord  avec  un  ringard  crochu  , & cniuite  en  fouillant  detfus  avec  le  foufilet 
à main.  Pendant  que  tout  cela  fc  prépare,  l’ouvrier  qui  eft  chargé  du  recuit, 
difpofe  les  moules  , &ô'tc  les  couvercles  du  fourneau  ; il  range  les  charbons 
qui  fe  trouvent  fur  le  dclî’us  des  moules  , il  les  fait  tomber  dans  les  foyers. 
Avec  une  pincettc  il  foulcve  & détache  les  bouchons  des  moules  qu’on  veut 
remplir  , de  crainte  que  quelqu’un  ne  s’y  fût  attaché.  Il  les  remet  auifi-tôt 
chacun  dans  leur  première  place,  pour  ne  les  retirer  entièrement  de  deifus 
chaque  moule  que  dans  l’inftant  que  la  fonte  fera  prête  à y couler. 

202.  Retournons  à notre  creufet:  deux  hommes  iaifident  un  des  rin- 
gards , & trois  fe  mettent  fur  l’autre.  Le  poids  à porter  eft  augmenté  de 
celui  de  l’armure  •,  deux  hommes  ne  feraient  plus  allez  forts,  comme  ils  l’é- 
taient quand  il  ne  s’agilfait  que  de  porter  le  feul  creufet.  Si  toute  leur  force 
était  employée  à porter  , ils  ne  feraient  pas  maîtres  de  bien  ajuiler  leur 
creufet  au-deflus  des  moules , de  l'incliner  , de  le  redrelfer  à volonté.  C’eft 
pour  faciliter  ces  derniers  mouvemens , qu’il  y a un  homme  de  plus  fur 
un  levier  que  fur  l’autre.  Il  tient  une  verge  de  fer  courbe, qui  eft  engagée 
dans  le  levier  : ils  la  nomment  U gouvernail.  Confidérons  les  deux  leviers 
comme  s’ils  partaient  au  travers  du  creufet,  comme  s’ils  n’en  faifàicnt  qu’un 
qui  lui  fervit  d’arbre.  En  faifiint  tourner  cet  arbre  fur  (on  centre  , on  fait 
tourner  le  creuiet , on  l’incline , ou  on  le  redreife  félon  le  finis  dans  lequel 
l’arbre  tourne.  L’atftion  de  l’homme  fur  le  gouvernail  eft  pour  taire  tourner 
Je  levier  dans  lequel  il  eft  engagé  : les  deux  hommes  qui  portent  l’autre, 
n’ont  prefque  point  de  peine  à déterminer  le  leur  à fuivre  ce  mouvement. 

20j.  Laissons  pour  un  inftant  nos  cinq  hommes  chargés  de  leur  creufet, 
pour  confidérer  l’ufage  de  quelques  pièces  qu’on  met  fur  le  fourneau  de  recuit , 
avant  qu’ils  y arrivent  ; & pour  l’entendre  mieux,  remarquons  que  dans  le 
tems  qu’on  remplit  un  moule , le  creufet  doit  être  foutenu  à une  certaine 
hauteur,  qu’on  ne  doit  l’incliner  qu’avec  une  certaine  viterte  & jufqu’à  un 
certain  point.  Il  n’eft  pas  iur  que  des  hommes  que  le  poids  & la  chaleur  du 
creufet  mettent  mal  à leur  ailé , s’entendent  toujours  allez  bien  pour  agir 
de  concert  : mais  ce  qui  leur  refte  à faire  devient  fimple  , dès  qu’ils  fe  trou- 
vent prefque  déchargés  de  leur  fardeau , & que  ce  fardeau  fc  trouve  natu- 
rellement placé  à la  hauteur  convenable  : c’eft  ce  qu’operent  les  deux  pièces 
dont  nous  voulons  parler.  Ce  font  deux  cfpeces  de  chevrettes  pareilles  à 
celles  qu’on  met  dans  les  cheminées  qui  n’ont  point  de  chenets  , ou  qu’on  met 
quelquefois  à côté  des  chenets.  Les  nôtres  fout  confidérablcmcnt  plus  longues  ; 
•lies  le  font  autant  que  le  fourneau  , ou  que  la  moitié  au  moins  du  fourneau  de 
Tome  XV , K k 
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recuit.  Une  eft  pincée  deiTusun  de  fc.s  murs  , & l’aiffre  fur  l’autre.  Au  lieu  que 
les  chevrettes  ordinaires  n'ont  qu’un  pied  à chaque  bout , celles-ci  en  ont  un 
autre  vers  le  milieu , ou  même  en  ont  d’autres  de  dilhincc  en  dillance.  Tout  ce 
qu’on  fe  propofe  ici  , c’cff  d’avoir  en  chaque  chevrette  une  barre  de  fer 
iou tenue  horizontalement  & folidvment  à une  certaine  hauteur  au-deïïus  de 
chaque  nntr  j & c’elf  ce  qui  détermine  la  hauteur  & le  nombre  des  pieds. 

204-  Faisons  marcher  nos  ouvriers  chargés  du  creufet  ; dés  qu’ils  l’ont 
conduit'au  fourneau  de  recuit,  ils  élevent  leurs  ringards  au-dcdus  des  che- 
vrettes, & bientôt  les  Initient  pofer  dcflus.  Ainiî  ils  fe  déchargent  de  la  plus 
grande  partie  de  leur  fardeau  ; ils  l’avancent  ou  le  reculent  à leur  aife,  jufi 
qu’à  ce  qu’ils  jugent  le  bec  du  creulèc  à une  diüancc  convenable  du  moule 
qu’ils  veulent  remplir  : alors  ils  n’ont  plus  qu’à  l’incliner.  Celui  qui  tient  le 
gouvernail  e(f  principalement  chargé  de  ce  foin  ; le  métal  coule  , il  tombe 
dans  le  moule.  Dès  que  ce  moule  clt  rempli,  on  rcdrelfe  le  creufet,  on  le, 
porte  fur  le  moule  fuivant;  & ainfi  l’on  continue  à les  remplir  les  uns  après 
les  autres,  tant  que  le  creufet  peut  fournir  de  matière , & cela  fans  riique  ni 
fatigue , & avec  beaucoup  de  juftelfe.  Quelque  commode  pourtant  que  foit 
l’ufage  des  lupports , l’exercice  a rendu  les  porteurs  de  creufcts  li  adroits  & fl 
fùrs , qu’ils  négligent  le  plus  fouvent  de  s’eu  fervir. 

20  j.  Il  elt  cependant  extrêmement  clfentiel  que  les  verfeurs  foietit  bien 
maîtres  de  leur  creufet  ; dès  que  la  Foute  commence  à couler,  elle  doit  couler 
fans  interruption.  Le  fll,  le  jet  du  liquide  doit  être  continu  , & tomber, 
autant  qu’il  eft  polfible  , dans  le  milieu  de  l’embouchure  du  moule.  Un  ins- 
tant d’interruption  caiife  quelquefois  un  défaut  fenfible  ; la  reprife  parait;  fi 
la  fonte  tombe  fur  les  bords  de  l’embouchure  , fouvent  il  fe  fait  dans  l’ou- 
vrage d’autres  défauts  appelles  gouttes  foi  des  : ce  font  des  reprifes  plus  petites 
que  celles  qui  fe  feraient  en  interrompant  le  jet , mais  fouvent  plus  marquées  ; 
la  fonte  qui  elf  tombée  fur  les  bords  du  moule  , prend  une  direction  diffé- 
rente de  celle  du  gros  courant;  elle  va  feule  pendant  quelques  inflans  ; & 
par-là  plus  expofée  aux  iniprelfions  de  l’air , elle  fe  refroidit  & produit  des 
défauts  dont  le  nom  eft  pris  de  l’état  des  gouttes  qui  les  ont  occafionnés; 
La  groifeur  du  jet  fera  aulfi  proportionnée  à l’cpaiffeur  des  mafles  qu’elle  doit 
former  ; il  ne  ferait  pas  prudent  de  faire  entrer  à la  fois  une  aulfi  grande  quan- 
tité de  matière  dans  . un  moule  dont  011  veut  tirer  des  plaques  de  quelques 
lignes  d’épailfeur , que  dans  celui  où  fe  doivent  mouler  des  pièces  épaiifes 
de  pluficurs  pouces. 

206.  Quelquefois  la  fonte  qui  cft  entrée  dans  un  moule  en  fort  fur-le- 
ithamp  par  bouillons , même  avant  que  le  moule  en  foit  rempli  à beaucoup 
près;  c’cft  une  marque  que  le  moule  a confervé  de  l’humidité.  Un  moule 
froid , mais  bien  lèc , ne  fera  pas  bouillonner  la  fonte  ; & un  moule , quelque 
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chaud  qu’il  foit,  s’il  eft  un  peu  humide,  donnera  des  bouillons  qui  ordinai- 
rement produifent  des  fautes  dans  l’ouvrage.  Malgré  ces  bouillons , il  faut 
pourtant  continuer  de  verfer  jufqu’à  ce  que  le  moule  paraifle  véritablement 
plein. 

207.  L’inspection  du  jet  de  fonte  qui  tombe  daiis  le  moule  met  en  état 
de  prédire  allez  lîirement  quelle  fera  la  qualité  de  l’ouvrage.  Si  elle  ell  ex- 
trêmement pâteufe,  fi  épaiiie  qu’elle  coule  dilficilement,  on  a lieu  de  craindre 
que  l’ouvrage  ne  foit  floux , ou  en  termes  plus  connus  que  celui  de  l’art , qu’il 
ne  foit  pas  moulé  vif;  que  les  ornemens  n’aient  pas  le  relief  du  modelé;  que 
les  arêtes , qui  devraient  être  aigues , ne  l’oient  moufles  & arrondies.  Si  la 
fonte,  au  contraire,  eft  extrêmement  fluide,  que  Ion  ronge  tire  beaucoup 
fur  le  blanc,  l’ouvrage  court  riTque  d’être  dur,  fi  le  moule  n’elt  pas  extrê- 
mement chaud  , & fila  fonte  en  elle- même  11’eft  pas  excellente.  Alais  fi  la 
foute  n’eft  que  médiocrement  fluide , ce  qu’un  peu  d’habitude  fait  diftinguer , 

& ce  qu'on  reconnaît  à fa  couleur  qui  cil  d’un  rouge  allez  beau,  elle  ell 
la  plus  propre  à être  jetée  omis  des  moules  chauds  ; elle  s’y  moulera  parfai- 
tement & reliera  douce.  Ce  degré  de  fluidité , qui  eft  le  meilleur  pour  les  mou- 
les chauds , dont  il  s’agit  à prélent , n’eft  pourtant  pas  celui  qui  convient  à ceux 
qu’on  11e  recuit  point.  La  fonte  qui  entre  dans  un  moule  froid  demande  à être 
extrêmement  fluide.  Un  fondeur  habile  & attentif  donnera  aifément  à la  même 
fonte  ces  diiférens  degrés  de  fluidité , félon  les  ulàges  auxquels  on  les  deftinc. 

208.  Nos  expériences  d’eflals  ( part.  III , mém.  II  ) nous  ont  appris 
que  de  la  fonte  grife  qui  a été  rnife  en  fufion  dans  un  crcufet  ordinaire, 
où  le  feu  n’agit  fur  le  métal  qu’aprés  avoir  traverfé  les  parois , peut  être  coulée 
grilè , quoiqu'on  n’ait  employé  aucune  compofition  dans  le  creufct , fi  ou  la 
verfe  aufli-tôt  qu’elle  aura  été  fondue  ; qu’au  contraire  cette  fonte  ne  pourra 
être  coulée  que  blanche,  malgré  la  compofition , fi  on  la  tient  très-long-tems 
fondue.  Le  feu  continué  augmente  là  liquidité , la  rend  plus  fluide  ; & il  eft 
très-difficile  de  ne  pas  couler  blanche  de  la  fonte  trop  fluide.  Ce  principe  me 
mit  en  état  de  tirer  parti  d’une  fonte  excellente  qu’on  était  près  d’abandonner. 
Elle  avait  toutes  les  marques  extérieures  de  la  meilleure  fonte  ; cependant 
après  avoir  été  fondue  pat  le  vent  de  nos  foufflets  à eau , & reque  liquide  dans 
nos  grands  creufets  de  fer , tous  les  ouvrages  qui  en  étaient  jetés  dans  les 
moules  très -chauds  étaient  très-blancs  & très-durs.  Dans  cette  maniéré  de  ' 
fondre , la  fonte  n’acquiert  point  ou  acquiert  peu  de  fluidité  après  être  tom- 
bée dans  le  creufet  : mais  elle  peut  y tomber  plus  ou  moins  liquide , & y 
tomber  tellement  liquide  , qu’elle  fera  dans  le  cas  d’une  fonte  qui  a fouffert 
un  long  feu  dans  un  creufet  ordinaire.  Je  penfais  que  la  fonte  dont  il  s’agit 
était  très-fondante  de  la  nature  , & que  le  feu  qui  agiflait  deflous  était  trop 
vivement  poulie  par  le  veut  des  feuillets  : je  fis  percer  le  déifias  des  fouftlets 
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d’un  trou  qui  avait  plus  d’un  pouce  de  diamètre  ; il  s’échappait  prcfqu’autant 
d’air  par  ce  trou  que  par  la  buze  du  foufHet.  Le  vent  pourtant  fort  allez  fort 
encore  pour  fondre  notre  métal  ; & fondu  par  un  feu  moins  aétif,  il  prit  un 
moindre  degré  de  iluiditc  : verfé  dans  les  moules,  il  donna  des  ouvrages  tres- 
limab'es. 

209.  Quand  donc  la  fonte  deviendra  trop  fluide  pour  être  verfee  dan» 
des  moules  chauds  , on  diminuera  le  vent  des  foufflets  en  en  laiifant  échap- 
per une  partie  par  un  trou  percé  à leur  table  fupcricurc.  O11  peut  avoir 
pluüeurs  de  ces  trous  de  dnluens  diamètres  , fermés  par  des  bouchons. 
Ces  trous  feront  autant  de  rcgiilres ; on  ouvrira  les  uns  ou  les  autres,  on 
on  les  tiendra  tous*fcrmés  , félon  que  le  demandera  la  fonte  qu’on  veut  couler. 
Souvent  un  grand  moule  ne  (aurait  être  rempli  par  la  fonte  d’un  feul  creufet  t 
tels  font  ceux  de  quelques  balcons  & de  quelques  vafes.  Alors  on  fond  en 
même  tems  dans  deux  ou  trois  fourneaux  ditférens  , & dans  autant  de  creu- 
Jcts  : 011  les  retire  du  feu  en  même  tems.  Les  moules  des  balcons  ont  deux 
embouchures  ; chacun  des  crcufets,  porté  par  "1  nombre  d’hommes  égal  , 
vcrlè  en  même  tems  dans  une  des  embouchures.  Les  verfeurs  ne  s’embarraf- 
fent  point  dans  leurs  manœuvres  ; ceux  d’un  creufet  font  près  d’un  des 
bouts  du  moule , & ceux  de  l’autre  près  de  l’autre  bout  .difpofés  de  maniéré 
que  les  ringards  qui  foutiennent  l’armure  d’un  creufet  font  parallèles  à ceux  de 
l’autre  , & croifent  à angle  droit  la  bande  fnpéricure  du  chafTis  du  moule. 

210.  Les  grands  moules  de  vafe  n’ont  qû’une  embouchure:  les  verfeurs 
en  ont  moins  de  commodité  à s’arranger;  auflî  11c  verfent  - ils  pas  précifé- 
nient  en  même  tems.  Les  uns  ne  commencent  à pencher  leur  creufet  que 
quand  celui  des  autres  cil  prefqu’entiérement  vuide  : cela  s'exécute  pourtant 
?.vec  allez  de  facilité.  Après  que  les  moules  ont  été  remplis  , on  les  laiife 
refroidir  jufqu’à  ce  qu'on  puiflè  s’en  approcher  pour  les  retirer  avec  des  te- 
nailles , (ans  avoir  trop  à foutfrir  du  feu.  Retirés  du  fourneau  , il  ne  relie 
plus  qu’à  les  ouvrir  pour  en  ôter  les  ouvrages  : on  ménage  les  chaflrs  , fi  011 
a la  patience  de  ne  les  féparer  l’un  de  l’autre  que  quand  ils  font  froids.  11  y a 
toujours  quelques  coups  de  marteau  à donner,  foit  pour  faire  furtir  les  cla- 
vettes , foit  pour  dégager  les  liens.  Ces  coups  fatiguent  les  chaflis  encore 
ramollis  par  la  chaleur , <Sc  ne  font  point  d’imprelfion  fur  ceux  qui  (ont  froids.  * 
St  cependant  on  ouvre  les  moules  pendant  qu’ils  fout  chauds  , on  trouve 
les  ouvrages  encore  rouges,  & alors  leurs  jets  cji  font  plus  ailes  à abattre. 
L’une  & l’autre  pratique  ont  donc  leurs  incotivéniens  & leurs  avantages  : 
félon  que  les  jets  feront  plus  ou  moins  difficiles  à enfler  , ou  qu’il  y aura 
plus  ou  moins  de  rifquc  à tourmenter  les  challis  de  certaines  efpcces  de  mou- 
les , on  ouvrira  ccs  moules  plus  tôt  ou  plus  tard. 

2 1 1 . Il  y a des  pièces  qui  n’ont  befoin , pour  être  moulées , que  d’un  feul 
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chaflâs  , & qui  ruème  peuvent  être  moulées  (ans  chaflls  : telles  font  tomes 
celles  qui  n’ont  des  ornemens  que  d’un  coté,  & qui  font  plates  de  l’autre, 
connue  les  contre  - coeurs  de  cheminées  , & comme  le  feraient  des  chambran- 
les. Ces  pièces  n’ont  befoin  que  d’être  imprimées  fur  le  fable  , comme  on  im- 
prime un  cachet  fur  la  cire: fi  on  a de  bonne  fonte  & qu’on  ait  confervée 
telle  pendant  la  fufion  , les  moules  de  ces  pièces  demanderont  à être  très-peu 
chauffés, & quelquefois  ne  le  demanderont  pas  du  tout.  La  fonte  qui  aura 
rempli  le  moule  ne  fera  touchée  d’un  côté  que  par  l’air , & peu  expo  fée  à 
fè  durcir,  à fc  tremper,  par  les  raifons  que  nous  avons  expliquées  au  long 
dans  le  quatrième  mémoire  de  cette  partie.  Auifi  trouve  - 1 - ou  fou  vent  des 
contre -cœurs  & des  plaques  limables  & perqables,  qui  ne  le  feraient  pas  lî 
elles  euflent  été  coulées  dans  un  moule  fermé:  le  plus  fûr  fera  pourtant 
toujours  de  chauffer  ces  moules  par-de!lous. 

212.  On  pourrait  mouler  certains  balcons , comme  on  moule  les  plaques 
doiv  nous  venons  de  parler , fïtvoir , ceux  qui  n’auraient  des  ornemens  en 
relief  que  d’un  côté  , & qui  feraient  plats  de  l’autre.  En  général , tous  les 
ouvrages  de  fonte  de  bonne  qualité  & coulés  dans  des  moules  fufiilàmment 
chauds  , en  font  tirés  limables  & ayant  le  grain  d’acier  ; mais  nous  avons 
averti  que,  fi  l’on  veut  leur  faire  prendre  le  grain  de  fer  forgé  , fi  l’on  a 
befoin  de  leur  procurer  plus  de  corps  , il  en  faut  venir  à leur  donner  des 
recuits.  Nous  fiinmes  en  état  de  leur  donner  ces  recuits  fans  rifque,  & avec 
un  très -prompt  fuccès  : rectifions  nos  ouvrages  dans  les  moules  même  où 
ils  ont  été  jetés.  Nous  favons  que  le  recuit  opère  d'autant  plus  promptement 
que  l’ouvrage  eftplus  chaud;  qu’une  grande  partie  du  tems  eft  employée  à 

{'amener  au  degré  de  chaleur  néceilàire.  Certainement , nos  ouvrages  qui  ne 
ont  que  d’être  coulés  en  moule  , ne  manquent  pas  de  chaleur  ; il  ne  s’agit 
que  de  les  entretenir  dans  un  degré  approchant  de  celui  qu’ils  avaient  lorf- 
qu’ils  fe  font  figés.  Pour  cela , aullî  - tôt  qu’ils  ont  été  coulés  , on  remettra  du 
charbon  dans  le  fourneau  de  recuit  : on  ouvrira  tous  les  regillrcs.  Ici  il  n'y 
a pas  à craindre  de  trop  chauffer;  les  ouvrages  ne  fe  tourmenteront  point, 
ne  fe  voileront  point.  On  les  fondrait  même  fins  inconvénient,  puifqu’ils 
font  toujours  dans  leur  moule  : la  force  feule  du  feu  fuffit  pour  recuire.  Nous 
Savons  démontré  dans  la  fécondé  partie  , & clic  peut  être  aidée  ici  par  la  pou- 
dre de  charbon  & la  mine  de  plomb  qui  fout  entrées  dans  le  moule.  On  ne 
manquera  jamais  de  donner  ce  recuit  aux  ouvrages  qu’on  peut  foupçonner  de 
dureté  ;&  peut-être  ferait -on  bien  de  ne  manquer  de  le  donnera  aucun, 
au  moins  pendant  quelques  heures. 

213.  Dans  cette  clpecc  de  recuit , les  ouvrages  occupent  bien  de  la  place , 
& par  - la  femblcnt  engager  à une  grande  confommation  de  charbon.  Le 
degré  de  chaleur  qu’ils  ont  lorfqu'on  commence  à les  recuire,  fait  au  IL  qu’on 
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gagne  fur  la  durée  du  recuit.  D’ailleurs  ils  n’y  fout  point  expofes  à Te  voiler 
& à fe  brûler  : ces  avantages  peuvent  bien  dédommager  du  charbon  qu’on 
brûle  de  plus.  J’ai  vu  quelquefois  tirer  des  moules  des  ouvrages  où  le  fable 
était  fi  adhérent  & fi  fermement  lié,  que  c’était  un  travail  très  - pénible  & 
très  - long  que  de  l’en  détacher.  Il  n’y  a gucre  de  ciment  plus  dur  que  ce  fable 
l’était.  La  couche  n’en  était  pas  bien  épailfe  fur  les  furfàccs  unies  : on  y avait 
prilè  pour  l’enlever  , & on  en  venait  à bout;  mais  il  a fallu  encore  en  retirer 
celui  qui  s’était  engagé  dans  les  creux  de  diverfes  pièces.  Plufieurs  marteaux 
de  porte  ont  été  abandonnés  ; il  en  eut  coûté  confidérablemcnt  plus  à les  net- 
toyer qu’à  en  refondre  d’autres.  Cet  accident  au  relie  n’ell  arrivé  que  jufqu’à 
ce  qu’on  ait  été  bien  au  fait  des  recuits , & il  a celfé  même  avant  que  j’en 
connuCe  fùrement  la  caufc.  Il  me  paraidait  difficile  d’imaginer  celle  qui  atta- 
chait fi  fortement  des  grains  de  fable  les  uns  contre  les  autres  , & qui  les  atta- 
chait encore  mieux  au  fer.  Ce  ri  était  ni  l’excès , ni  le  manque  de  chaleur 
dans  le  moule  ; l’un  & l’autre  cas  avaient  donné  des  ouvrages  auxquels  le  fable 
n’était  nullement  adhérent.  Mais  j’ai  reconnu  par  la  fuite  que  cette  adhérence 
était  produite  par  l’humidité  du  fable  du  moule.  Nous  avons  dit  ailleurs 
qu’un  moule  peut  être  humide , quoiqu’extremement  chaud.  Plus  il  fera  en 
même  cems  chaud  & humide,  & plus  le  fable  fe  liera  étroitement  contre  le 
fable  : l’humidité  feule  ne  formerait  pas  ce  lien.  Mais  l’humidité  fait  rouiller  le 
fer  , & quantité  d’expériences  m’ont  appris  qu'elle  le  fait  rouiller  d’autant 
plus  vite  qu’elle  eltplus  aidée  par  la  chaleur  : l’eau  eft  un  dillolvant  du  fer  , & 
le  feu  augmente  l’adion  de  tout  diflblvante.  Dès  que  la  fonte  s’elt  Égée  dans 
un  moule  chaud  & humide  , il  le  forme  donc  fur  là  furface  une  rouille  qui 
y attache  les  grains  de  fable  , & qui  les  attache  les  uns  aux  autres.  Quand  on 
veut  faire  bien  tenir  des  gonds , on  les  fcelle  en  plâtre  ou  en  mortier  : avant  de 
les  mettre  en  place , on  les  mouille  dans  du  vinaigre , ou  même  dans  du  vinaigre 
qui  a didous  du  fel , & cela  pour  accélérer  & augmenter  la  production  de  la 
rouille. 


NEUVIEME  ME  M O I R E. 

• 

Où  Ion  parcourt  les  différais  ouvrages  qui  peuvent  être  faits  de  fer  fondu* 
où  l'on  avertit  des  précautions  avec  lej quelles  quelques-uns  veulent  être 
jetés  en  moule  & recuits  ; es?  où  l’on  fait  connaître  aujfi  quels  font  les 
ouvrages  qui  ne  doivent  pas  être  faits  de  cette  forte  de  fer. 

214.  Faire  de  plus  beaux  ouvrages  , les  faire  aulfi  bous  & à meilleur 
marché , font  les  degrés  de  perfection  où  l’on  doit  travailler  à conduire  les 
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arts  ; & ce  font  des  avantages  que  notre  nouvel  art  parait  avoir  dès  (a  liait 
Tance  fur  ceux  qui  julqu’ici  ont  mis  le  fer  en  œuvre.  Il  cft  peu  de  ces  arts 
à qui  il  ne  doive  devenir  utile:  on  en  fera  d’autant  plus  convaincu  , qu’on  fera 
plus  d’attention  aux  ufages  immenfes  auxquels  il  peut  s’étendre  ; nous  allons 
en  indiquer  une  partie.  Peut-être  penfera-t-on  que  nous  fàifilfons  volon- 
tiers cet:e  occafion  de  donner  plus  de  prix  à nos  recherches  : ce  qui  elt  de 
iûr  , c’elt  que  nous  ne  (aurions  en  être  concens  qu’à  proportion  de  ce  qu’elles 
deviendront  utiles  au  public  > & pour  les  lui  rendre  plus  utiles , au  moins 
devons  - nous  lui  faire  entrevoir  les  fruits  qu’il  pourra  en  retirer  , l’avertir  de 
ne  pas  les  négliger. 

2 if.  La  lèrrurerie  cft  de  tous  les  arts  en  fer  oelui  qui  nous  préfente  ce 
métal  finis  plus  de  formes  différentes , & propres  à plus  d’ufages  ditféretis  ; mais 
elle  n’ofe  même  entreprendre  de  le  façonner  jufqu’à  un  certain  point,  fur- 
tout  pour  de  grands  ouvrages.  Nous  avons  déjà  dit  que  les  grilles  , les  bal- 
cons, les  rampes  d'efcalicr , font  d’un  travail  médiocre  : y veut-on  des  feuil- 
lages, des  fleurons  ? tout  cela  n’eft  exécuté  qu’avec  une  tôle  mince.  Veut- 
on  en  ornemens  quelque  chofe  de  plus  maiïif  ? on  a recours  au  cuivre  , & 
c’eft  au  grand  regret  des  fèrruriers , toujours  très  - fâchés  d’abandonner  leur 
métal  favori.  Quand  ils  ont  fait  quelque  chofè  de  beau  en  pur  fer , ils  croient 
que  la  dorure  même  le  gâterait , ou  qu’elle  le  ferait  pafler  pour  être  de  cuivre  : 
car  ce  qu’il  y a de  doré  dans  la  plupart  des  grandes  grilles  d’églife  , n’eft  prêt 
que  jamais  que  ce  quia  été  rapporté  en  cuivre.  Dès  qu’on  aura  fait  faire  des 
modelés  de  grilles  , de  balcons  , des  fleurons  qui  doivent  y entrer,  on  multi- 
pliera , autant  qu’on  voudra , les  ouvrages  de  ce  genre.  Ceux  qui  ont  des  mo- 
dèles de  fleurons , qu’ils  font  jeter  en  cuivre , ont  déjà  une  avance. 

216.  Les  modèles  des  grilles,  balcons,  rampes  , coûteront,  mais  ne  coû- 
teront pas  autant  qu’on  fe  l’imaginerait.  Ces  ouvrages  font  compofés  d’un 
nombre  borné  de  pièces  qui  fe  répètent:  on  n’aura  qu’à  faire  faire  un  modelé 
de  chacune  de  ces  pièces  , qu’on  affemblera  après  qu’elles  auront  été  adoucies. 
Les  balcons  , par  exemple,  ne  font  qu’un  alfemblage  de  panneaux  répétés  , 
& il  n’entre  dans  chaque  panneau  qu’un  petit  nombre  de  pièces  différentes. 
O11  pourrait  jeter  un  panneau  entier  en  moule  : mais  il  ferait  plus  difficile  à 
mouler;  il  s’y  trouverait  plus  fouvent  des  défauts  ; il  demanderait  de  plus 
grands  fourneaux  pour  être  recuit:  il  fuffira  de  le  mouler  par  parties.  On  eu 
pourra  faire  les  principaux  montans  en  baluffres  , od  de  quelqu’autre  figure 
recherchée,  au  lieu  qu’ils  font  faits  aujourd’hui  de  barres  unies.  Les  chapi- 
teaux des  pilaftres  ou  des  colonnes,  leurs  bafes,  qui  aujourd’hui  font  quel- 
quefois de  cuivre , ou  qui  font  trop  minces  en  fer,  pourront  être  jetés  en  moule 
avec  toute  l’épailleur  convenable. 

217.  Les  pièces  maftlves  qui  entreront  dans  les  ouvrages  de  cette  efpcce , 
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ont  allez  tîc  foüdité  d’elles- mêmes  j elles  n’ont  pas  bcfoin  do  prendre  du 
corps  par  l’adouciirementi  c’en  feraafl'ez  de  mettre  leurs  premières  couches 
en  état  d’être  ulecs  par  la  lime  & coupées  par  le  cifeau.  St  on  avait  befoin  do 
les  percer,  il  faudrait  les  adoucir  davantage  s mais  on  abrégera  le  tems  du 
recuit , fi  l’on  réferve  les  trous  dans  le  moule.  Si  ces  trous  doivent  être 
en  écrous , ceux  qu’on  aura  réfervés  pourront  être  taraudés , quoique  la 
pièce  n’ait  pas  été  adoucie  julqu’au  centre  j une  partie  de  l’épailfeur  qui 
environne  le  trou , l’aura  été.  Deux  autres  efpeces  d’ouvrages  vont  encore 
nous  donner  l’idée  d’une  faqou  de  ménager  fur  la  durée  du  recuit.  Les  mar- 
teaux ou  boucles  de  portes  cochcrcs  & autres  font  aujourd’hui  prefqucfans 
ornemens,  & coûtent  autant  que  coûteront  des  marteaux  de  fer  fondu  très- 
ornes.  L’endroit  qui  doit  faire  partie  de  la  charnière  efl  un  de  ceux  qui  Fati- 
guent le  plus,  & qui  doit  être  percé  : pour  s'exempter  d’uae  durée  de  recuit 
que  le  corps  du  heurtoir  ne  demande  pas,  dans  cet  endroit  je  Fais  mettre 
dans  le  moule  une  picce  de  fer  forgé,  de  figure  , grandeur  & épailfeur  conve- 
nables : quand  la  fonte  efl  jetée  en  moule,  elle  enveloppe  une  partie  du  frr 
forgé  t.  elle  s’y  applique  exactement:  la  pièce  de  fer  forgé  clt  alors  aulli  foli- 
dement  unie  avec  la  fonte,  qu’elle  le  ferait  fi  elle  était  de  fonte  même,  &a 
l’avantage  de  fe  tailler  percer  fins  avoir  befoin  du  recuit. 

2ig.  Des  feux  pour  les  cheminées  feraient  encore  des  ouvrages  très-chers, 
s’ils  étaient  ornés  jufqu’à  un  certain  point  i il  y en  a à Paris  d’un  grand  prix  : 
on  les  fera  à bon  marché  comme  le  relie.  Mais  fi  j’en  parle  actuellement , 
.c’etl  principalement  pour  faire  remarquer  que  j’en  ai  fait  recuire  qui  avaient 
été  jetés  en  moule  avec  une  précaution  qu’il  efl  bon  de  ne  pas  ignorer.  La 
tige  du  feu  s’affemble  avec  la  baie  à vis  & à écrou  ; le  bout  de  la  tige  doit 
porter  cette  vis  ; on  avait  mis  dans  le  moule  une  piece  de  fer  forgé,  taillés 
en  vis  par  le  bout  : cela  n’enchérit  en  rien  la  façon  , & efl  de  la  befogue 
épargnée  pour  le  recuit. 

219.  Des  deux  faits  précédons,  nous  paflerons à une  remarque  générale 
& utile  pour  quantité  d’ouvrages  de  fer  fondu  ; c’efl  que  fi  on  a à jeter  en 
moule  de  groifes  pièces  , & que  ces  greffes  pièces  aient  befoin  d’avoir  du 
corps , qu’elles  fuient  expofées  à fatiguer  , & qu’on  ne  veuille  pas  s’engager 
aux  frais  de  longs  recuits , il  n’y  a qu’à  faire  placer  dans  le  moule  des  pièces 
de  fer  forgé  proportionnées  à la  grolfeur  de  l’ouvrage  & à la  force  qu'on  fou- 
haite  lui  donner.  On  n’y  mettra  , fi  l’on  veut , qu’un  fil  de  fer  gros  comme 
le  doigt  ; & fi  on  le  veut,  on  y placera  une  barre  de  fer  : le  fer  fondu  fè  réu- 
nira bien  avec  le  fer  forgé,  ils  feront  corps  enfemble.  Au  refie,  ceci  n’eft 
pas  une  pratique  particulière  pour  nos  ouvrages  de  fer  fondu  i les  fondeurs 
y ont  recours  pour  quantité  d’ouvrages  de  cuivre  , qui  feraient  trop  calfans 
s’ils  n’étaient  foutenus  par  le  fer.  Les  grandes  boucles  des  foupentes  des  car- 
relles , 
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roffes  font  Couvent  fourrées  de  fer.  Dans  les  grandes  (htues  de  bronze  il 
entre  quelquefois  des  milliers  de  fer,  pour  donner  de  la  foiiditc  à toute  la 
nialCc.  Les  aigles  de  pupitres  & autres  pièces  pareilles  doivent  grande  partie  de 
leur  folidité  au  fer. 

120.  N'oublions  pourtant  pas  un  avcrtiifement  important  jfavoir,  que 
les  parties  des  pièces  de  fer  forgé  introduites  dans  les  ouvrages  fondus  , qui 
lbrtiront  en-  dehors  , comme  les  branches  des  crampons  des  marteaux , que 
ces  parties,  dis-je,  qui  font  de  fer  forgé,  pourraient  dans  un  long  recuit 
devenir  cariantes  , & plus  cariantes  meme  que  le  fer  fondu  ; les  remarques 
par  lefquelles  nous  avons  fini  le  mémoire  précédent,  le  font  prévoir.  Le  fec 
trop  recuit fe  deriéchc.  Pour  aller  au-devant  de  cet  inconvénient,  on  aura 
foin  d’entourer  ces  parties  de  matière,  qui  puitlc  fournir  plus  de  parties 
huileufes  que  notre  compofition  propre  à adoucir.  Le  charbon  en  poudre 
fera  cet  effet,  on  en  couvrira  tout  ce  qui  fera  de  pur  fer  forgé.  Qu’on  mouille 
un  peu  ces  pièces , & qu’après  les  avoir  mouillées  on  les  trempe  dans  la  pou- 
dre de  charbon , elles  en  prendront  aflez  pour  fe  défendre  contre  l'effet  du 
recuit.  Pour  mieux  leur  conferver  même  cette  poudre,  on  peut  la  recouvrir 
d’une  couche  de  terre  fiblonncufe  détrempée  à confiffance  de  pâte  ou  de  fable 
à mouler.  On  peut  encore  arranger  ces  pièces  comme  les  autres  dans  le 
fourneau , & lorfqu’elles  feront  en  place,  mettre  de  la  poudre  de  charbon 
tout  autour  de  ce  qui  cil  de  fer  forgé.  Mais  pour  revenir  à 110s  ouvrages  de 
ferrurerie , les  cages  des  ferrures  ,ou  en  termes  de  Part , les  palaftres , même 
dans  les  plus  fuperbes  appartenons  , font  fimples , unis  ; fi  on  leur  veut  quel- 
que beauté,  on  cft  contraint  de  les  faire  de  cuivre , quoiqu’il  foit  toujours 
dciàgréable  de  toucher  ce  métal  : on  fera  en  fer  fondu  les  palaltrcs  les  plus 
ornés  & les  plus  recherchés. 

221.  Platines,  targettes , verroux  , fiches,  en  un  mot,  toutes  les  fer- 
rures qui  n’ont  pointa  fatiguer  pourront  être  du  plus  grand  goût,  & ne  coû- 
teront gucre  davantage  que  les  unies  coûtent  aujourd’hui.  Les  clefs , telles 
que  nous  en  faifons  à préfent  venir  d'Angleterre  , fc  feront-  à peu  de  frais  ; on 
en  jetera  en  moule  dont  les  panetons  feront  pleins , & on  entaillera  enfuite  ces 
panetons  félon  la  figure  de  ia  garniture  à laquelle  ou  aura  envie  de  les  faire 
fervir.  Ce  font  des  ouvrages  qui  demanderont  à être  très -bien  adoucis  , afin 
qu’il  refte  du  corps  au  paneton,  & qu’on  jjuilfe  percer  la  tige.  Je  ne  puis 
m’empêcher  de  parler  ici  d’une  objedion  qui  m’a  été  faite  ; elle  prouve  au 
moins  qu’il  n’eft  rien  qu’on  ne  puiife  attaquer  par  quelqu’endroit,  & cela 
d’autant  plus  que  l’envie  de  contelter  n’a  eu  aucune  part  à cette  objedfion. 
Des  magiftrats , éclairés  d’ailleurs  , ont  regardé  comme  une  fort  mauvaife 
chofe  le  moyen  de  jeter  une  clef  en  moule  ; que  ce  devait  être  une  invention 
pcrnicieufe.  Peu  au  fait  de  la  pratique  des  arts  , ils  avaient  peine  a comprendre 
Tonte  Xy.  L 1 
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qu’il  ferait  plus  facile  , à qui  voudrait  faire  mauvais  ufage  d’une  clef , d’en 
faire  forger  une,  que  de  la  faire  mouler  en  fer  ; qu’immédiatement  après 
qu’elle  ferait  forgée,  on  pourrait  y fendre  les  rouets  ou  autres  garnitures; 
au  lieu  que  pour  faire  recuire  celles  de  fer  fondu  , il  faut  du  tems  & de  l’ap- 
pareil ; qu’en  moins  d’une  demi -heure  on  peut  forger  grolfiérement  une 
clef  avec  fon  paneton  ; que  d’ailleurs  jufqu’ici  on  en  a pu  fondre  en  cuivre 
qui  ouvriraient  bien  ; & les  filoux , que  je  lâche , n’ont  pas  encore  eu  recours 
à cet  expédient. 

222.  Nous  placerons  encore  ici  un  avertilfement  qui  regarde  plufieurs 
ouvrages.  Quand  il  fera  arrivé  quelqua’ccident  léger  à une  picce  qu’on 
aura  moulée  avec  peine;  fi  elle  a quelqu  endroit  où  la  matière  n’ait  pas  bien 
rempli  le  moule , on  la  limera , cilclera  ; en  un  mot , on  la  réparera  fans 
s’cmbarrairer  de  ce  défaut  ; on  y portera  remède,  en  faifaut  enfuite  en  fer  forgé 
une  petite  pièce  fcmblablc  à celle  qui  aurait  dû  venir  en  fonte.  On  lailTera  à 
cette  petite  picce  une  queue  qu’on  taillera  eu  vis , & on  percera  un  écrou 
dans  la  place  où  elle  doit  être  rapportée  : fi  cela  ell  exécuté  avec  adreffe  , on 
ne  reconnaîtra  pas  l’endroit  où  la  piece  a été  ajoutée. 

22}.  Il  y a encore  une  autre  maniéré  de  remédier  aux  défauts  des  endroits 
mal  venus  dans  le  moule.  Ils  ne  pechent  jamais  par  trop  de  matières  , c’cll 
toujours  par  trop  peu  ; il  y peut  relier  des  creux  à remplir , des  fbufflures  : 
on  coulera  dans  les  creux  quelques  gouttes  de  fer  fondu.  Mais  afin  que  la 
fonte  qui  aura  été  coulée  s’attache  parfaitement  au  relie  , qu’elle  y fade 
corps,  onchaulfera  le  plus  chaud  qu’on  pourra  les  endroits  dans  Icfquels  ou 
veut  la  jeter  : on  recouvrira  de  terre  les  endroits  qui  font  proche  de  ces  der- 
niers, ceux  où  on  ne  veut  pas  qu’elle  s’attache.  Les  fourbilfeurs  feront  jeter 
en  moule  des  gardes  d’épées , & pourront  finir  en  quelques  jours  des  ouvra- 
ges qui  les  tenaient  plufieurs  mois  : ils  ont  déjà  leurs  modèles  ; il  ne  leur  en 
faudra  pas  d’autres  que  ceux  qu’ils  font  mouler  en  cuivre  ou  en  argent.  À la 
vérité,  ces  épées  n’approcheront  plus  du  prix  de  celles  d’or  maffif , comme 
elles  ont  fait  ci  - devant  ; mais  on  en  débitera  davantage.  On  adoucira  de 
relie  les  gardes  & les  pommeaux;  mais  il  faudra  réitérer  les  recuits  des  bran- 
ches qui , étant  longues  & minces , feraient  plus  expofées  à fe  cad'er. 

224.  Les  boucles  de  ceintures , de  fouliers  , les  étuis  , les  clefs  de  montres  , 
les  crochets  de  montres  , & uqt  infinité  de  colifichets  n’occuperont  plus , 
comme  ils  ont  fait , des  ouvriers  pendant  autant  de  tems  que  les  plus  grands 
ouvrages  : qu’on  en  ait  les  modèles , & l’on  fera  en  état  de  les  faire  prompte- 
ment. Les  roues  des  diamantaires , les  roues  à applatir  ou  à écacher  les  fils 
d’or  & d’argent,  pourront  être  faites  de  fer  fondu:  ce  font  des  ouvrages 
chers.  Je  crois  que  l’éperonncrie  y trouvera  aufli  des  avantages  ; les  branches 
de  la  plupart  des  brides  fatiguent  peu  , & pourront  être  fondues  : ce  font  des 
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plus  difficiles  ouvrages  de  la  Forge  : j’en  ai  fait  faire  qui  ont  bien  réuffi.  Si 
l’on  eft  tenté  d’y  faire  jeter  des  omcmens  , on  n’aura  qu’à  les  demander  ; on 
fera  maitre  d’en  placer  par  - tout  : les  filets  réulfiront  encore  mieux. 

22f.  Un  art  à qui  notre  adoucilfement  du  fer  doit  épargner  bien  du  tems  , 
& qui  s’en  trouvera  en  état  de  faire  les  plus  beaux  ouvrages  , eft  l’arquebu- 
ferie.  Les  platines  de  fufils  feront  excellentes  de  fer  fondu  : j’en  ai  fait  fondre 
plufieurs  pour  épreuve.  Ou  les  lailfera  unies  ou  on  les  chargera  d’ornemeus: 
ce  fera  à la  volonté  de  l’ouvrier  ï mais  fi  on  les  orne , ce  ne  fera  plus  ni  fi  met 
quinement  ni  fi  chèrement  qu’aujourd’hui.  Au  lieu  de  quelques  légères  figures 
en  creux  qu’ont  à préfent  les  plus  finies  , on  pourra  leur  donner  des  orne- 
mens  en  relief,  dans  le  goût  de  ceux  des  plus  belles  gardes  d epées  ; & fi  on 
y en  veut  de  creux  , on  les  fera  fcmblablcs  à ceux  des  plus  beaux  cachets.  Je 
ne  voudrais  pourtant  pas  que  les  chiens  & les  batteries  fuiTent  faites  de  fer 
fondu  ; j’en  dirai  la  raifon  dans  la  fuite.  Mais  la  plaque  de  couche , la  pièce 
qui  recouvre  le  bout  de  la  crolfc  , peut  eu  être  faite  autant  qu’aucune  autre 
piece;  & de  même  les  porte  - vis  , les  porte  - baguettes , les  ornemens  qu’on 
met  auprès  des  vis  qui  arrêtent  la  platine.  Si  l’on  fait  les  fous  - gâchettes  de  fer 
fondu  , il  faudra  confidérablcment  les  adoucir  , comme  toutes  les  pièces  qui 
font  grandes  & minces.  En  un  mot , ce  peut  être  un  objet  d’épargne  bien 
confidérable  pour  les  arfenaux  de  Sa  Majefté.  On  a propofe  une  idée  très- 
ingénieufe  & très  - utile  i e’cft  de  faire  toutes  les  pièces  des  fufils  des  trou- 
pes de  même  calibre.  Un  fufil  4pnt  le  canon  eft  crevé  devient  inutile,  parce 
que  fà  platine  ou  les  pièces  de  fa  platine  ne  peuvent  pas  s’ajufter  à un  autre 
fufil  ; mais  dès  que  toutes  les  pièces  feront  de  même  calibre , celles  des  uns 
pourront  être  remifes  aux  autres  î quelques  pièces  caffées  ne  rendront  plus 
toutes  les  autres  inutiles  : ce  qui  réitéra  du  fufil  le  plus  délabré  fervira  à en 
raccommoder  un  autre. 

226.  Avec  le  tems  , le  roi  tirera  peut-être  un  avantage  plus  important 
de  ce  nouvel  art  : c’eft  par  rapport  à fon  artillerie  , & fur  - tout  par  rapport  à 
celle  de  mer.  Je  ne  rapporterai  pas  fur  cefujet  autant  d’expériences  que  je 
fouhaiterais  : je  n’ai  point  été  à portée  de  faire  fur  les  canons  celles  que  j’au- 
rais voulu  tenter  ; mais  il  ne  me  parait  pas  y avoir  lieu  d’appréhender  que 
les  expériences  démentent  ce  que  notre  art  fcmble  promettre  fur  cet  article. 
O11 11e  fait  que  de  deux  fortes  de  canons  : le» uns  font  de  cuivre  rouge  avec 
un  mélange  d’étain  & de  zinc  : c’eft  ce  qu’on  nomme  fimplemeut  des  ornons 
de  fonte  \ on  les  appelle  aulfi  des  canons  de  bronze , & nous  les  appellerons 
toujours  ainfi , pour  éviter  l’équivoque  de  la  fonte  de  fer.  Les  autres  canons 
font  de  fer  fondu  de  matière  pareille  à celle  des  contre  - cœurs  de  cheminées 
de  fontes  grifes.  On  les  appelle  fimplement  des  canons  de  fer.  Les  uns  & les 
autres  ont  leurs  défauts.  On  a fait  bien  des  tentatives  pour  avoir  des  canons 

L 1 ij  • 


* 


Digitized  by  Google 


D' A n 0 V C I R LE  FER  FONDU. 

bronze.  Ce  qu’ils  trouvent  de  défavantageux  dans  cette  augmentation  de  • 

charge,  n’eft  pas  feulement  de  ce  qu’elle  tient  la  place  d’un  poids  égal  de 
tnarchandifes  : j’ai  oui  dire  à des  négocians  fenfés , qu’elle  ruine  leurs  vaif- 
feaux  , qu  elle  contribue  beaucoup  à les  faire  entr’ouvrir.  Le  vaidcau  n’en  eft 
pas  fatigué  tant  qu’il  va  vent  arriéré  i mais  des  qu’il  a le  vent  de  côté,  il  elt  clair 
que  le  poids  des  canons  , porté  par  une  des  moitiés  du  vailleau  , tend  à la  répa- 
rer de  l’autre:  la  pofltion  de  ce  poids  eft  caufe  que  fon  effort  eft  plus  puit 
faut  qu’il  ne  le  ferait , placé  par- tout  ailleurs. 

230.  Il  parait  inconteftable  qu’au  moyen  de  notre  nouvel  art  on  rendra  les 
canons  de  fer  fondu  meilleurs  qu’ils  ne  le  font  aujourd’hui  : le  fer  adouci  fera 
certainement  moins  callant;  mais  le  grand  objet  fera  de  favoir  fi  on  peut  les 
amener  au  point  de  ne  crever  plus  par  éclats  lorfqu’ils  feront  adoucis.  Je 
fais  qu’on  ne  peut  pas  attendre  ce  bon  eifet  de  toutes  fortes  de  fontes  adoucies  : 
j’en  ai  même  fait  une  forte  d’épreuve.  Au  lieu  de  grands  canons  , j’ai  fait  jeter 
en  moule  un  canon  de  piftoletj  ie  l’ai  fait  très -bien  adoucir  , je  l’ai  rendu 
très  - limable  ; je  l’ai  chargé  beaucoup  plus  qu’il  ne  devait  l’ètre  naturellement, 
fans  qu’ils  fe  foit  crevé  ; enfin  , l’ayant  chargé  encore  davantage  , l’ayant  pref- 
que  rempli  de  poudre  , il  s’eft  crevé,  & le  mal  eft  qu’il  s’eft  crevé  par  éclats. 

Je  ne  crois  pourtant  pas  que  cette  expérience  doive  faire  défefpérer  de  parvenir 
à faire  des  canons  de  fer  fondu  qui , en  crevant , s’entr’ouvriront  comme  ceux 
de  bronze.  La  fonte  de  ce  canon  de  piftolct  avait  été  prife  au  hafard  ; & j’ai 
averti  qu’il  y a des  fontes  qui  donnent  des  fers  adoucis  incomparablement  plus 
flexibles  que  d’autres  fontes  ne  le  donnent  : il  faut  donc  ellaycr  les  différentes 
fontes  ; & fi  l’on  veut  commencer  à faire  les  elfais  fur  des  canons  de  piftolet, 
ils  ne  feront  pas  chers  , & fuffiront  pour  conduire  à des  épreuves  plus  confi. 
dérables. 

2 j i.  Pour  amener  des  pièces  de  fer  fondu  auflî  épaiifes  que  le  font  des 
canons  au  degré  de  fouplelfe  néceilaire  , il  faudra  leur  donner  de  longs  recuits 
avec  nos  poudres  : mais  la  dureté  des  recuits  n’ira  pas  aulli  loin  qu’on  pour- 
rait fe  l’imaginer.  Il  y a des  endroits  où  l’on  eft  déjà  en  ufage  de  recuire  pen- 
dant plufieurs  jours  Jes  canons  de  fer  ; après  qu’ils  ont  été  tirés  des  moules  , 
on  les  entoure  immédiatement  de  charbons  allumés  , ce  qui  produit  peu 
d’effet.  La  durée  de  nos  recuits  ne  fera  peut-être  pas  beaucoup  plus  longue; 
nous  avons  vu  que  des  pièces  épaiifes  de  plus  d’un  pouce  n’en  demandent  que 
trois  jours  au  plus  : le  nombre  des  jours  augmentera  en  plus  grand  rapport 
que  l’épaiflèur  ; mais  félon  les  apparences  , il  n’ira  pas  bien  loin  , & ces  frais 
ne  fauraient  entrer  en  comparaifon  avec  les  avantages  qu’on  en  retirera. 

232.  D’ailleurs  on  fera  ces  recuits  bien  plus  hardiment  que  pour  les 
menus  ouvrages  ; on  ne  craindra  pas  de  faire  foudre  des  pteces  fi  épaiifes  ; les 
écailles  ne  lcront  pas  non  plus  au  rang  des  incons  cniens  à appréhender.  Une 
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des  difficultés  fera  d’avoir  des  fourneaux  convenables  ; on  pourrait  en  em- 
ployer de  femblables  à ceux  dont  nous  avons  fait  ufage  jufqu’ici , avec  la  diffé- 
rence du  petit  au  grand  , & fur  - tout  du  bas  au  haut.  Qu’on  imagine  les  crcu- 
fets  diitribués  comme  nous  les  avons  diltribués,  & que  celui  du  milieu  a allez 
de  profondeur  pour  recevoir  un  canon  placé  debout,  & aflez  de  longueur 
pour  en  contenir  pluiîeurs  arrangés  de  file.  Enfin,  cette  matière  eft  aflez  im- 
portante pour  qu’on  fit  des  expériences , dont  les  frais  n’iraient  pas  bien  loin. 
On  pourrait  auifi  bâtir  des  cfpeces  de  tours  , faire  des  efpeces  de  chapes  plus 
grandes , mais  femblables  à celles  dans  lelquelles  on  moule  les  canons.  Comme 
nous  n’aurions  point  ici  à appréhender  les  écailles , des  crculèts  parfaitement 
clos  pourraient  n’ètre  pas  fi  nécefl'aircs. 

a} 3.  Nous  avons  vu  qu’on  peut  augmenter  la  force  des  ouvrages  de  fer 
fondu  , en  les  fourrant  de  fer  forgé.  Cet  expédient  ne  nous  fournirait -il  pas 
le  moyen  de  faire  des  canons  de  fer  qui  auraient  toutes  les  perfeéhons  qu’on 
leur  voudrait  ? Qu’on  afl'cmblàt  des  barres  de  fer  liées  de  diftanceen  diltance 
par  des  frettes  de  fer;  peut-être  fuffirait-il  de  faire  cet  afl’emblage  avec  des 
rivets , & dans  ce  cas  il  ne  ferait  pas  un  ouvrage  long.  Ce  bâtis  de  fer  four- 
nirait une  efpece  de  noyau  qu’on  recouvrirait  par-dehors  & par-dedans  de  fer 
fondu.  M.  de  Villons  , après  toutes  ces  tentatives  fur  les  canons  de  fer  forgé  , 
avait  pente  qu’on  11e  pourrait , fans  des  frais  trop  grands , leur  donner  leur 
forme  en  entier , fi  on  les  faifait  de  ce  métal  ; il  avait  penfè  d’en  compofer 
l’intérieur  de  fer  forgé , qu’on  revêtirait  par-dehors  de  fonte  de  cuivre. 

234.  Après  avoir  parcouru  les  ufages  qu’on  peut  Faire  de  notre  fer  fondu , 
dans  le  grand , dans  le  beau  , & même  dans  le  terrible  , nous  allons  le  confi- 
dérer  par  rapport  à des  ufages  moins  nobles  , voir  l’utilité  dont  il  peut  être 
dans  les  cuifines.  J’avouerai  pourtant  que  ce  n’eft  pas  le  côté  par  où  il  me  parait 
qu’on  en  doive  faire  moins  de  cas.  Dans  le  fond , il  vaut  mieux  perfectionner 
les  uffcnfiles  qui  y font  propres , que  les  armes  meurtrières.  Si  cette  façon  de 
pcnlér  n’cft  pas  la  plus  élevée , elle  cil  au  moins  la  plus  humaine , & peut-être 
la  plus  fenfée.  On  peut  efpérerde  faire  par  la  fuite  prefque  toute  la  batterie  de 
cuifine  de  fer  fondu  , chauderons  , marmites  , poêles  à confitures  , cafleroles , 
balfinoires,  &c.  Le  royaume,  dont  on  néglige  les  mines  de  cuivre,  épargne- 
rait par  - là  bien  de  l’argent  qu’il  fait  fortir  pour  fe  fournir  de  ce  métal.  On  a 
depuis  long-teras  des  marmites  & des  chauderons  de  fer  fondu  ; on  ne  s’en 
fert  guère  qu’aux  villages  & en  quelques  petites  villes  , & c’ell  pour  épargner 
des  vafes  de  cuivre.  Trois  raifons  ont  empêché  que  les  uflenfiles  de  fer  fondu 
de  cette  elpcce  ne  devinffentd’un  ufage  plus  général.  i°.  Ils  ont  toujours  un 
air  mal  - propre  ; comme  ils  font  raboteux , tant  intérieurement  qu’extérieu- 
renient,  il  n’ell  pas  aile  de  les  nettoyer.  z°.  Ils  font  plus  épais  que  ceux  de 
cuivre  forgé , & par  - là  plus  difficiles  à échauffer.  3 V.  Enfin  ils  fc  caflcnt  aifé- 
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■ment  » ils  feraient  mal  entre  les  mains  des  cnfinieres  ; ils  demandent  à être 
ménagés  : on  ne  peut  qu’avec  rifque  les  frapper  rudement.  Sans  cela,  une  mar- 
mite, un  chauderon  de  fer  fendu  feraient  prefque des  valès  éternels:  le  feu  11e 
les  brûle  point  comme  ceux  de  cuivre.  Notre  nouvel  art  lève  ces  trois  difficul- 
tés. On  moule  aujourd’hui  ces  vafes  moins  milices  qu'on  11c  le  pourrait , afin 
qu’ils  fuient  plus  en  état  de  réfifter  aux  chocs  ; fi  cependant  on  11e  trouve  pas 
ceux  qu’011  fera  mouler  par  la  fuite  allez  minces  au  fortir  du  moule  , 011  ache-  • 
vera  le  refte  après  qu’ils  auront  été  adoucis:  on  les  travaillera  fur  le  tour  , 
comme  on  travaille  les  chauderons  de  cuivre;  on  les  rendra  aufli  minces  qu’il 
fera  néceflaire  pour  qu’ils  s’échauffent  promptement.  Enfin  nos  recuits  les  ren- 
dant moins  caffans , ils  remédient  à la  principale  difficulté  qui  en  a arrêté  l’ufàge. 

Je  n’ofe  efpérer  qu’ils  leur  donneront  toute  la  loupleffe  du  cuivre:  niais  ils 
leur  en  donneront  aflcz  pour  qu’ils  ne  fe  caffcnt  point,  quand  on  aura  une 
attention  médiocre  à les  ménager.  II  y a actuellement  bien  des  inailons  aifées, 
où  l’on  fe  fert  de  marmites  d’une  fonte  de  cuivre  compofé  ; elles  .font  épailles  & 
caifantes  ,&  cependant  elles  coûtent  fort  cher.  L’avantage  qui  compenfe  ces 
deux  défauts,  elt  qu’elles  ne  demandent  pas  à être  étamées. 

23f.  Aussi  n’y  a -t- il  que  la  nécellité  qui  ait  pu  forcer  à avoir  recours  au 
cuivre  ordinaire , malgré  fon  odeur  défagréable  & malgré  la  nature  de  la  rouille 
à laquelle  il  eft  fujet , qui  eft  un  dangereux  poifon.  On  a à la  vérité  très  - bien 
imaginé  d’étamer  les  vafes  de  ce  métal , pour  les  préferver  du  verd  - de-gris 
& pour  les  empêcher  de  communiquer  leur  mauvaife  odeur  à ce  qu’on  y fait 
cuire  & qu’on  y laide  refroidir.  La  rouille  du  fer  11’cft  pas  à craindre  , & eft 
peu  considérable  dans  les  vailfeaux  de  fer  fondu.  Au  rapport  des  ménagères  , 
ces  vafes  ne  donnent  aucun  goût  à ce  qui  a été  cuit  dedans  ; elles  afturcnt  que 
la  foupe  eft  excellente  dans  les  marmites  de  fer  fondu.  Mais  enfin , fi  l’on  veut 
encore  les  défendre  contre  la  rouille  , rien  n’empêchera  qu’on  ne  les  étame , 
comme  les  ferruriers  étament  les  ferrures  , les  targettes  , les  verroux , comme 
les  éperonniers  étament  les  branches  & les  mords  de  brides , & comme  on 
étame  les  feuilles  de  fer.  Je  ne  parle  qu’après  l’expérience.  J’ai  fait  étamer  par 
des  éperonniers  des  marmites  de  fer  fondu  , qui  ont  très  - bien  pris  l’étain. 

236.  L’USAGE  de  tout  ce  qu’on  nomme  batterie  de  cuijîne  eft  fi  grand  & fi 
général , que  je  n’héfite  point  à regarder  cet  objet  comme  un  des  plus  irnpor- 
tans  de  notre  art.  C’eft  beaucoup  que  de  faire  de  plus  belles  grilles  , de  plus 
beaux  balcons  , de  plus  belles  ferrures  , de  faire  en  général  des  ouvrages  plus 
recherchés  , plus  ornés  ; on  pourrait  pourtant  douter  s’il  y a à gagner  pour  le 
genre  humain  , en  multipliant  jufqu’à  un  certain  point  ce  que  nous  appel- 
ions beau , & qui  eft  Amplement  beau.  Si  on  avait  le  fecret  de  bâtir  des  palais 
à aulfi  peu  de  frais  & auffi  promptement  que  des  chaumières , fi  les  petites 
tnaifons  étaient  ioudainement  changées  en  fuperbes  édifices , nous  ferions 
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frappés  de  la  nouveauté  du  fpeélaclc  « mais  bientôt  il  eût  autant  valu  que  nos 
mations  ordinaires  ctufènt  fubfiiic.  Nous  confiJércrions  avec  moins  de  plaide 
& d’attention  les  tableaux  des  grands  maîtres , fi  les  barbouilleurs  avaibnt 
trouvé  le  lecret  d'en  faire  de  pareils.  Nous  ne  lavons  juger  que  par  comparai- 
iijn , de  ce  que  nous  appelions  beau  ; mais  en  touttems  nous  pouvons  juger 
»lc  ce  qui  a un  rapport  direct  avec  nos  beibins , de  ce  qui  cil  bon  : nous  avons. 
• toujours  avec  quoi  le  comparer. 

237.  Ne  s inquiétera- 1-011  point,  (car  on  e!t  quelquefois  étonnamment 
humain  quand  il  s’agit  de  faire  des  objections  ) 11c  s’inquiétera- 1- ou  point, 
dis- je  , de  ce  que  deviendraient  tant  dcchaudcronnicrs  ,fi  la  batterie  de  cui- 
fincle  fallait  de  fer  pour  la  plus  grande  partie?  J’ai  vu  un  grand  niagillrat 
s'oppofer  au  privilège  demandé  pour  une  nouvelle  machine , par  une  raifort 
de  cette  cfpccc.  Je  répondrai  ici  coque  je  lui  répondis  pour  celui  qui  follicitait 
un  jultc  privilège,  que  fi  l’on  eut  toujours  eu  une  pareille  fenfibilité  , nous 
«'aurions  ni  moulins  à vent , ni  à eau  , ni  à chevaux.  Le  bled  était  pilé  à bras 
dans  des  mortiers , avant  qu’on  fût  l'écralcr  fous  des  meules  mues  par  des  che- 
vaux, combien  cela  occupait- il  de  gens!  Les  moulins  à eau,  au  grand  avan- 
tage du  genre  humain , ont  reftreint  l’ufage  des  moulins  à bras  & à chevaux, 
•au  cas  de  nécefïité  : l’invention  des  moulins  à vent , atfez  récente , fupplée 
aux  moulins  à eau  , qu’on  11e  peut  coitllruire  par-  tout.  Je  ne  crois  pas  aullï , 
pour  revenir  à nos  chauderonnicrs , qu’il  y eût  beaucoup  de  gens  qui  voulut 
font  charitablement  leur  acheter  des  uftenfilcs  de  cuivre  , uniquement  pour 
les  faire  vivre , fi  ceux  de  fer  étaienc  meilleurs  & à meilleur  marché.  Mais 
qu’on  11e  s’inquiète  point } 011  leur  trouvera  de  l’occupation  de  refte  : ils  tra- 
vaillent déjà  en  fer  ; ils  font  des  réchauds  & d’autres  petits  ouvrages  ; ils  s’exer- 
ceront davantage  à travailler  ce  métal  ; ils  le  répareront , tourneront,  &c. 

238.  S’il  était  polîible  de  iaire  en  fer  forgé  tous  les  uflenliles  de  cuifine 
qu’on  fait  en  cuivre  , il  n’y  a pas  lieu  de  croire  qu’on  y eût  employé  ce  dernier 
métal.  Si  l’art  y eût  pu  parvenir , ou  ferait  des  marmites  , des  calferoles  , des 
chaudcrons  de  fer  battu  , comme  on  en  fait  des  poêles  à frire.  Mais  le  fer  n’a 
pas  une  foupleifc  qui  lui  permette  de  fc  lailfer  contourner  autant  qu’il  elt  né- 
cetfaire;  & ce  qui  lui  manque  fur  - tout  , c’ell  de  fe  lailfer  ritrtlndrc  : c’elt  cette 
dernière  qualité  qui  donne  le  moyen  de  faire  au  marteau  des  vafes  de  plomb, 
de  cuivre  , d’or  & d'argent.  On  forge  de  fer  une  poêle  à frire , parce  que  les 
bords  de  la  poêle  font  pluscvafés  que  fou  fond.  Si  on  avait  une  pareille  poêle 
faite  de  cuivre  ou  d’argent,  on  pourrait  la  changer  en  un  vafe  de  quelle  forme 
011  le  voudrait  : en  frappant  fur  fes  bords  par  - dehors  , on  les  rétrécirait  de 
façon  qu’ils  bifferaient  une  ouverture  beaucoup  plus  étroite  que  le  fond  d’où  ils 
partent  , c’eft  ce  qu’011  appelle  ritrtindrt.  Mais  il  n’y  a pas  moyen  de  rétrein- 
drc  ainfi  le  fer.  J’ai  oui  parler  d’un  ouvrier  qui  avait  eu  l’adrelfe  de  faire  de 
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fer  forgé  , une  efpece  de  bouteille  à long  col , qui  était  parvenu  à le  rétreindre 
à ce  point.  Mais  ce  n’avait  pu  être  qu’après  beaucoup  de  tems  , après  un  nom- 
bre prodigieux  de  chaudes  ; & un  pareil  ouvrage  en  fer  était  devenu  plus 
cher  par  la  façon , que  s’il  eût  été  d’argent , & peut  - être  d’or. 

239.  On  fait  à la  vérité  desvafes  de  fer  plus  étroits  par  en -haut  que  par 
en  - bas  : tels  font  nos  catFetieres.  Mais  on  fait  que  le  fer  de  ces  fortes  de  vafes 
n’a  pas  été  rétreint  ; il  eft  quelquefois  de  différentes  pièces , dont  les  bouts  re- 
pliés les  uns  fur  les  autres  font  retenus  feulement  par  de  la  foudure  : ce  qui  eft 
caufe  qu’on  ne  fàurait  les  expoferau  feu  que  quand  ils  font  pleins  d’eau  , qui 
empêche  le  vale  de  prendre  le  degré  de  chaleur  qui  ferait  fondre  la  foudure. 
O11  pourra  avec  le  fer  fondu  faire  à l’avenir  des  poêles  dignes  d’éoh.iulfer  les 
appartement  » où  ils  trouvent  place  dans  le  royaume  depuis  quelques  atinées. 

240.  Les  grands  vafes  à fleurs  , dont  ou  parc  les  parterres,  auront  enfer 
les  formes  les  plus  gracieuf.s,  comme  en  bronze,  & pourront  être  auffi  bien 
réparés  : enfin , on  pourra  mouler  en  fer  une  infinité  de  ftatues , de  buftes. 
Le  petit  cheval  de  fer  fondu , qui  eft  dans  le  cabinet  de  fa  majefté  à Verfailles , 
ne  fera  plus  au  nombre  des  ouvrages  rares  par  leur  matière.  S'il  y a quelque 
chofe  à quoi  le  fer  fondu  convienne , c’eft  certainement  aux  ouvrages  qui 
ne  fout  faits  que  pour  être  expofés  en  vue  , & qui  n’ont  point  à fatiguer.  On 
fait  en  cuivre  ou  en  potin , des  flambeaux  & une  infinité  d’autres  uftenldes, 
«lui  pourront  auffi  être  faits  de  fer  fondu. 

241.  Voudra-t-on  dorer  ou  argenter  nos  ouvrages  de  fer  fondu?  on 
n’y  trouvera  nul  obftacle  ; ils  fe  doreront  & argenteront  comme  le  cuivre; 
ils  auront  auffi  , comme  le  fer  , leur  efpece  de  dorure  particulière  : on  pourra 
les  dorer  d’or  damafquiné , comme  ou  dore  les  fufils  & les  gardes  d’épées. 
Des  feux , des  flambeaux , des  bras , des  luftres  de  fer  fondu  , à qui  l’on  fe- 
rait prendre  le  violet,  & fur  lefquels  011  jeterait  enfuite  de  légers  ornemens 
d’or  damafquiné , feraiept  de  magnifiques  ouvrages  , & d’un  grand  goût. 

243.  On  peut  tirer  parti  de  tout  ; les  inconvéniens  même  qui  s’oppofent 
aux  recherches  qu’on  fè  propofait , peuvent  fouvent  tourner  à profit.  C’en  a 
été  un  pour  les  premiers  ouvrages  que  nous  avons  tenté  d’adoucir,  que  de 
les  voir  expofes  à s’écailler  : mais  cet  inconvénient  11’eft  pas  généra!  pour 
tous.  On  emploiera  hardiment  la  poudre  d’os  feule  pour  les  ouvrages  unis , 
ou  pour  ceux  dont  les  ornemens  ne  font  pas  délicats  : l’adouciffeinent  en  fera 
plus  prompt.  Il  y a même  des  ouvrages  unis  qu’on  doit  chercher  à faire  écail- 
ler; ce  font  ceux  qui  fortent  du  moule  plus  épais  qu’011  ne  le  voudrait  ries 
marmites,  les  cafferoles  font  de  cette  efpece;  fi  ces  vafes  ne  font  pas  fortis 
do  moule  aflezjninces , tout  ce  qui  fera  détaché  par  les  écailles,  fera  autant 
de  gagné  fur  ce  dont  il  faudrait  les  ufer , foitàlalime,  foie  fur  le  tour. 

34  j.  J’ai  donc  fait  des  expériences  où  non  - feulement  j’ai  employé  à 
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dciîein  la  poudre  d’os  feule  : je  me  fuis  même  fervi  de  glaife , de  chaux  ordi- 
naire, & de  gypfe  calciné.  La  chaux  feule  fait  beaucoup  plus  d’effet  que  la 
glaife  : le  gypfe  fcul  en  produit  trop  ; il  pourrait  creufcr.  Mais  pour  modé- 
rer fon  adlivitc,  je  n’ai  entouré  l’ouvrage  que  d’une  couche  mince  de  cette 
poudre,  & j’ai  rempli  le  relie  du  creufct  de  poudre  d’os  à l’ordinaire  : alors 
les  écailles  n’ont  eu  qu’une  épailfcur  convenable  ; elles  deviendront  plus  ou 
moins  épaifles , félon  que  la  couche  de  gypfe  ou  de  plâtre  fin , qui  entourera 
l'ouvrage,  fera  plus  ou  moins  épaiife,  & aulli  félon  la  durée  du  feu.  Mais  il 
faut  faire  enforte  que  les  ouvrages  qu’on  fera  ccaillcr  chauffent  également , 
làns  quoi  les  écailles  fe  trouveraient  d’épailfeurs  trop  inégales. 

244.  Je  rapporterai’,  à l’occalîon  du  gyple  , line  expérience  qui  ne  fait 
pourtant  rien  au  fond  de  notre  art  ; c’efl  que  lorfque  j’ai  débouché  & ren- 
yerfé  les  petits  creufets  dans  lefquels  j’avais  mis  de  cette  poudre  feule  au- 
tour du  fer  fondu  , avant  d’avoir  donné  le  teins  à la  fonte  de  fe  refroidir  en- 
tièrement, mais  pendant  qu’elle  11’était  que  d’un  rouge  très-brun,  très-foncé} 
dans  ces  circondances , dis-je,  j’ai  vu  des  flammes  s’élever  de  plus  de  vingt 
endroits  de  cette  poudre  : elles  avaient  la  couleur  de  celle  du  Touffe  commun. 
Le  fer  fondu  qui  a été  entouré  de  gypfe,  a aufli  toujours  pris  une  odeur  de 
foufre  infupportable.  Une  autre  remarque  , c’cft  qu’il  ma  paru  que  le  gypfe 
fait  beaucoup  plus  ccaillcr  les  fontes  blanches  que  les  fontes  grifes  , & qu’il 
fait  plus  écailler  & plus  promptement  le  fer  forgé  que  le  fer  fondu. 

24f.  Nous  avons  parcouru  jufqu’ici  les  principaux  ufages  qu’on  peut 
faire  de  notre  nouvel  art } nous  ne  devons  pas  être  moins  attentifs  à arrêter 
les  efpérances  trop  avantageufes  qu’on  en  pourrait  concevoir  ; nous  en  avons 
fenti  la  nécelfité  depuis  que  nous  avons  donné  les  fondemens  de  cet  art 
dans  l’alfembléc  publique  de  l’académie  du  mois  de  novembre  1721.  Nous 
avons  été  obligés  plus  de  fois  à faire  rabattre  de  ce  qu’on  s’en  promettait  de 
trop,  qu’à  répondre  aux  difficultés  qu’on  aurait  pu  former  contre  divers  ou- 
vrages de  ce  fer.  A entendre  certaines  gens  , il  fallait  abandonner  tout  le  tra- 
vail de  la  forge  ; ils  auraient  voulu  qu’on  eût  tout  jeté  en  moule  , jufqu’aux 
ouvrages  les  plus  fimples , & je  crois  jufqu’aux  barres  de  fer  : on  veut  qu’une 
découverte  fcrveàtouc,  & par-là  fouvent  on  la  rend  inutile.  Il  y a tel  remede 
qui  e(t  à prefent  ignoré,  qui  ferait  encore  en  grande  réputation  & qui  méri- 
terait d’y  être  , fi  on  fe  fût  tenu  à en  faire  ufage  dans  les  cas  où  il  avait  réuffi 
d’abord , fi  on  n’eût  pas  voulu  l’étendre  à toutes  les  maladies.  Afin  qu’on  ne 
fàlfe  point  d’auffi  mauvais  emplois  de  nos  fers  fondus , nous  avertiflbns  avec 
grand  foin  qu’ils  ne  doivent  jamais  être  la  matière  des  ouvrages  qui  deman- 
dent à être  d’un  fer  très-doux  , très-pliant.  Ce  ferait  en  abufer  que  d’en  faire, 
par  exemple , des  canons  de  fufil , puifqu’il  y a même  quantité  de  fers  en  barre 
qui  11’y  font  pas  propres.  Je  11e  fois  fi  le  chien  du  fufil , qui  frappe  avec  une 
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Îiercufllon  très-prompte,  peut  même  être  fait  de  fer  fondu.  Les  ouvrages  de 
er  qui  ont  beaucoup  à Fatiguer , doivent  en  général  être  faits  du  fer  le  plus 
doux  î par  conféquent  le  fer  fondu  ne  leur  convient  point.  Tous  les  ouvrages 
grands  & très-minces , dès  qu’ils  auront  quelque  choie  à foutenir  , ne  doivent 
point  être  de  fer  fondu. 

246.  D’ailleurs  on  ne  doit  chercher  à faire  de  ce  fer  que  des  ouvrages 
dont  le  travail  eft  long  à la  lime  & au  marteau  : tout  ce  qui  ne  demande  pas 
de  longues  façons , doit  fe  faire  de  fer  forgé.  Nous  avons  dit  qu’on  ferait  de 
fer  fondu  des  clefs  chargées  d’ornemens  ; ce  ferait  mouler  pour  peu  de  profit , 
& courir  rifque  de  faire  de  moins  bons  ouvrages , que  de  faire  de  fer  fondu  des 
clefs  ordinaires.  Il  y a d’autant  plus  à gagner  fur  les  ouvrages  de  fer  fondu, 
qu’ils  feraient  plus  longs  à finir  à la  maniéré  ordinaire  ; & il  en  reliera  allez 
de  ceux-ci  pour  que  les  avantages  de  notre  nouvel  art  s’étendent  loin.  Ce 
fer  pourra  être  la  matière  de  bien  des  efpeces  d’ouvrages  que  nous  11’avons 
pas  indiqués.  Peut-être  aufli  trouvera-t-on  des  inconvéniens  à en  faire  quelques- 
uns  de  ceux  pour  lefquels  nous  l’avons  jugé  propre. 

247.  Les  ouvrages  de  fer  fondu , bien  moulés  & limés  avec  foin , 11e  {au- 
raient fouvent  être  difliugués  à la  vue  de  ceux  de  fer  forgé.  Il  y a pour- 
tant des  circonflanccs  où  , quoiqu’ils  foient  aulfi  bons  que  les  autres,  il  faut 
que  celui  qui  peut  s’en  fervir  fâche  quelle  ell  leur  origine  ; & ce  ferait 
tromper  celui  à qui  on  les  vendra , & à fa  perte,  de  les  lui  vendre  pour  être 
de  fer  forgé.  Expliquons-nous  davantage  par  un  exemple.  Si  on  vend  des  fiches 
très-chargées  d’ornemens  à un  ferrurier , & même  à un  particulier , il  leur  fera 
facile  de  reconnaître  qu’elles  ne  font  pas  de  fer  forgé.  Si  on  leur  vend  des  fiches 
unies,  & qu’on  veuille  leur  perfuader  qu’elles  font  de  fer  forgé,  quoiqu’elles 
foient  de  fer  fondu , il  peut  être  mal-aifc  qu’ils  le  reconnaid’cnt.  Ces  fiches 
de  fer  fondu  , une  fois  mifes  en  place , foutiendront  la  porte  , comme  feraient 
des  fiches  de  fer  forgé  -,  mais  pour  être  mifes  en  place , elles  exigent  quelque- 
fois des  précautions  que  n’exigeraient  pas  les  autres.  Si  la  partie  qui  ell  défi, 
tinée  à entrer  dans  le  bois  a befoin  d’être  redrelfée,  l’ouvrier  qui  la  croira 
de  fer  forgé,  frappera  deflus  trop  hardiment;  peut-être  la  calfera-t-il  :au  lieu 
que  s’il  eût  fu  qu’elle  était  de  fer  fondu,  il  l’eut  frappée  à petits  coups,  ou 
même  il  Peut  fait  chauffer  pour  la  ménager  davantage. 

248.  L’avidité  de  gagner  trouve  le  moyen  de  faire  faire  de  mauvais  ulâges 
des  meilleures  chofes.  Pour  obvier  à celui  dont  nous  venons  de  parler , peut- 
être  ferait-il  à propos  que  tous  les  ouvrages  unis  de  fer  fondu , qui  le  débi- 
teront dans  les  grandes  villes , fuffent  marqués  pour  tels.  Les  fyndics  ou  jurés 
des  communautés  des  ferruriers , ou  autres  communautés , pourraient  être 
chargés  de  pofer  cette  marque.  Mais  ce  ferait  faire  un  plus  grand  mal  que 
celui  auquel  nous  nous  propofonsde  remédier,  que  de  mettre  cette  marque 
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entre  les  mains  des  traitans  ; & fi  cela  arrivait , nous  aurions  grand  regret  à 
l’avis  que  nous  venons  de  donner.  Néanmoins  ! comme  c’eft  une  efpece  de 
gens  qui  penient  à tout,  pour  s'enrichir  en  vexant  le  public,  fous  prétexte 
d’utilités  fouvent  imaginaires , ils  y auraient  apparemment  penfé  d’eux-mèmes  : 
heureufement  nous  vivons  fous  un  règne  où  l’on  elt  peu  diipofé  a recevoir 
leurs  propofitions. 

249.  Mais  pour  revenir  à nos  ouvrages  de  fer  fondu,  chaque  ouvrier 
pourrait  avoir  chez  lui  un  fourneau  où  il  adoucirait  les  ouvrages  qui  con- 
cernent fa  profellîon.  Cependant , comme  il  en  elt  peu  qui  veillent  & qui 
puifl’ent  s'écarter  de  leur  travail  ordinaire , qu’il  y a même  plus  de  profit 
pour  eux  à faire  toujours  la  même  chofe  , il  ferait  plus  avantageux  pour  le 
public  qu'il  y eù:  des  ouvriers  établis  qui  travaillaient  à adoucir  les  ouvra- 
ges de  fer  pour  tous  les  autres  , qui  fuifent  des  adoucfïïeurs  de  fer  en  titre. 
Si  rébénilic,  l’horloger,  le  fourbificur,  le  fcrrurier,&  de  même,  fi  divers 
autres  ouvriers  ont  befoin  de  cuivre  ou  d’argent  fondus  en  ouvrages , ils 
11e  fondent  pas  eux -mêmes  ces  métaux;  il  n’y  a pas  jufqu’aux  orfèvres  qui 
11 'aient  recours  aux  fondeurs  ; on  leur  porte  les  modèles  des  pièces  qu’on 
veut  avoir , & l’on  lait  combien  on  doit  leur  payer  la  livre  des  ouvrages 
moulés.  L’arquebufier , le  ferrurier,  le  fourbilfcur , &c.  feraient  de  même 
fondre  en  fer  par  des  fondeurs  ordinaires,  tout  ce  qu’ils  voudraient , & en 
paieraient  la  livre  fur  le  pied  dont  ils  feraient  convenus.  Ils  porteraient 
enfuitc  chez  les  adoueideurs  de  fer  fondu  ces  mêmes  ouvrages  , & les  leur 
paieraient  plus  ou  moins  cher  , félon  le  degré  d’adoucidement  qu’ils  deman- 
dent , foit  par  rapport  à la  fouplede  , foit  par  rapport  à la  couleur  & auflï 
félon  la  grodeur  des  pièces.  Il  ferait  aifé  de  faire  un  tarif  fur  cela  ; & pour 
peu  qu’il  fe  fade  des  établidemens  , cette  efpece  de.  tarif  fera  bientôt  réglé. 

250.  Ceux  qui  11’auront  d’autre  occupation  que  d’adoucir , qui  en  feront 
leur  objet,  doivent  être  pourvus  de  fourneaux  de  différentes  grandeurs; 
quand  ils  11’auront  à adoucir  que  de  menus  ouvrages  , qui  veulent  être  ex- 
trêmement adoucis  , ils  en  chargeront  de  petits  fourneaux.  Un  fourneau  , 
quelque  petit  qu’il  foit,  tiendra  une  grande  quantité  de  gardes  d’épées,  de 
platines  de  fulils,  de  boucles  , & autres  menus  ouvrages  : quelque  peu  qu’on 
prenne  pour  le  recuit  de  chacune  de  ces  pièces , on  fera  payer  alfez  cher  & 
le  tems  & le  feu  : avec  une  voie  de  bois  on  recuirait  une  quantité  d’ou- 
vrages de  ces  petites  efpeces. 

ifi.  Au  relie , nous  n’avons  encore  jeté  que  les  fondemens  d’un  art  qui  a 
befoin  d’être  perfedtionné  ; nous  ne  l’avons  que  dégroffi  : nous  n’avons  pas 
tout  tenté,  nous  n’avons  pas  tout  prévu;  des  pratiques  en  grand  , fouvent 
réitérées,  apprendront  encore  beaucoup.  Nous  efpérons  que  ceux  qui  feront 
des  expériences  propres  à contribuer  aux  progrès  de  cet  art,  ne  les  envie- 
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ront  pas  au  public»  pour  nous,  nous  lui  communiquerons  certainement 
ce  que  nous  pourrons  découvrir  de  nouveau  fur  cette  matière,  & ce  qui 
nous  relie  lur  diverf'es  autres  matières  qui  y ont  rapport,  qui  nous  ont 
fourni  des  obfervations  que  nous  croyons  devoir  être  utiles  , & qu’on  trou- 
vera peut-être  aflcz  curieufcs. 


M EM  O ï R E 

CONTENANT  des  procédés  économiques  dans  la  fabrication  des  fers  » fils  de  fer  & 
fers  de  fendcrie  , démontrés  par  Cexpéritnce. 

Depuis  trente  ans  j’ai  fait  ma  principale  occupation  du  travail  des  forges  i 
j’étais  furpris  que  dans  une  province  aufli  abondante  eu  fer  que  celle  de 
Franche  - Comté,  ma  patrie,  l’on  fe  fut  borné  jufqu’alors  à la  fabrication 
des  fers  coulés  & forgés  , dont  la  plupart  palfait  à l’étranger,  à qui  on  laif- 
fait  le  foin  d'en  fabriquer  de  la  tôle  & des  fis  de  fer  qu'il  hous  revendait. 
Ces  marchandifes  augmentaient  néceirairement  en  proportion  des  frais  de 
tranfport  & de  main  - d’œuvre.  Ces  dépenfes  étaient  une  perte  réelle  pour  la 
province  & pour  l’état,  par  la  fortie  du  numéraire.  Je  réfolus  de  former 
un  établilfement  en  ces  deux  genres  i il  me  fallait  des  artiftes  en  état  d’en 
conltruire , & des  ouvriers  pour  en  diriger  les  travaux.  J’entrepris  différens 
voyages  en  Allemagne  , en  Suiflè , & principalement  dans  les  manufactures 
d’Albrouk,de  Licftel  & de  ta  Nevelt.  Je  fus  allez  heureux , non -feulement 
pour  me  mettre  au  fait , mais  encore  pour  me  procurer  les  ouvriers  nécet 
faires  à l’exécution  de  mon  projet.  Je  m’occupai  d’abord  à rétablir  une  petite 
tirerie  que  mon  pere  avait  à ferme  à Morvillard  en  Allace.  Cette  ufine  était 
dans  fa  plus  tendre  enfance  , la  feule  de  ce  genre  dans  toute  la  France  (a). 
Je  n’épargnai  rien  pour  l’agrandir  ; je  réuflîs  enfin  à y faire  du  fil  de  fer 
& du  fer  en  tôle  en  grande  quantité  & d’une  qualité  parfaite  , en  n’y 
employant  que  les  fers  du  voifinage , que  je  fus  faire  préparer  pour  avoir 
de  bonne  marchandife.  On  la  préféra  bientôt  à celle  d’Allemagne  & de  la 
Suifle  ; on  la  préféré  encore , puifque  la  Comté  en  fournit  aujourd’hui  dans 
ces  contrées. 

(a)  L’on  ne  craint  point  d'avancer  "ici  parce  que  celles -ci  font  de  peu  de  confé- 
que.la  tirerie  de  Morvillard  était  alors  la  quence,  & n’ont  pas  l’ombre  de  reltem- 
feule  en  France  dans  fon  efpece , malgré  blance  avec  celles  d’Allemagne  , ni  avec 
que  M.  Duhamel  ait  parlé  dans  un  de  fes  celles  de  l’auteur  de  ce  mémoire  , qui  a 
ouvrages  des  trcfileries  de  Normandie , vi&té  les  unes  6c  les  autres. 
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Ayant  acquis  des  connaiflances  , je  fbngeai  à donner  plus  d’eflor  à 
cette  entrcprife.  M.  le  maréchal  duc  de  Randan , propriétaire  d’une  ufine 
alTortie  de  fourneaux  & de  forges  confidérablcs  au  comté  de  Bourgogne  , 
inftruit  de  mes  progrès  à Morvillard , difpole  d’ailleurs  à fàvorifer  dans  la 
province  où  il  commandait , une  induftrie  nouvelle  , dont  il  fut  apprécier 
l’utilité  pour  l’état,  m’en  pafTa  le  bail  en  174^  , & me  permit  même  de  faire 
les  changcmcns  que  le  nouvel  établidement  exigerait. 

J’augmentai  bientôt  cette  uline  d’une  drerie  de  fil  fer  & d’une  platinerie 
de  fer  en  tôle } je  l’agrandis  peu  de  tems  après , je  continue  encore  de  la 
faire  valoir. 

Ces  établiiTemens  exigeaient  une  augmentation  d’ouvriers  en  ce  genre. 
A l’aide  de  ceux  que  j’avais  déjà  de  l’étranger , j’en  formai  de  nationaux. 
Encouragé  par  le  fuccès , j’achetai  les  ruines  d’une  ancienne  ufine  abandonnée 
depuis  l’invafion  des  Suédois  en  cette  province.  Le  local  11e  repréfentait  qu’un 
défèrt,  des  rochers  entourés  de  précipices  ;mais  le  cours  d’eau  eft  unique. 
Il  eft  à portée  d’ailleurs  de  quantité  de  forêts  appartenant,  foit  à Sa  Majefté  , 
foit  à des  feigneurs  & des  communautés  , qui  n’en  avaient  de  débit  qu’à  vil 
prix } c’eft  ce  qui  me  fit  palfcr  fur  toutes  les  difficultés.  Bref,  j y ai  fait 
conftruire  une  vingtaine  de  corps  de  bàtimens , foit  pour  y loger  les  ou- 
vriers , foit  pour  y placer  les  machines.  Cet  établiifement  reifcmble  aétuel- 
lement  à une  nouvelle  colonie  des  mieux  peuplées  , qui  répand  beaucoup 
d’aifauce  chez  les  hnbitans  qui  l’avoifinent.  J’y  occupe  plus  de  cent  ouvriers  i 
j’y  ai  ajouté  une  clouterie  à froid , dclfervie  par  de  jeunes  enfàus  de  des 
orphelins  de  dix  à douze  ans  ; ils  gagnent  déjà  chacun  1 f , 18  à 20  fols 
par  jour  , & couchent  au  moment  d’en  gagner  à 30.  Ces  fortes  de  clous 
fout  tellement  recherchés  par  rapport  à leur  perfection , que  l’on  m’en  de- 
mande jufqu’en  Efpagne  , en  Italie , en  Suiffe  & en  Allemagne. 

L’administration,  toujours  attentive  au  bien-être  des  peuples  de  fa 
domination  , a feuti  combien  il  était  avantageux  de  fàvorifer  l’établilTement 
des  manufactures  nationales,  quand  elle  a augmenté  les  droits  d’entrée  dans 
le  royaume  fur  les  fils  de  fer  venant  de  l’étranger  ; elle  avait  fait  auffi  une. 
diminution  fur  ceux  que  paieraient  à la  fuite  les  fers  fabriqués  en  Franche- 
Comté  , réputée  province  étrangère  : mais  cette  diminution  ne  fe  trouve  plus 
aujourd’hui  dans  une  proportion  qui  conferve  la  balance  du  commerce,  en 
ce  que , pour  avoir  la  concurrence  avec  ceux  qu’on  fabrique  actuellement 
dans  le  royaume  , les  manufactures  Comtoifes  font  obligées  de  diminuer  fur 
le  prix , à proportion  des  droits  qu’elles  paient  & des  frais  de  voitures  qui 
font  plus  forts  à caufe  de  fon  plus  grand  éloignement. 

Quoi  qu’il  en  foit  de  cette  obfervation , qui  cependant  mérite  attention, 
le  fuccès  des  trois  tircrics  dont  on  vient,  de  rendre  compte  a encouragé  l’in. 
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duftrie  j elles  ont  excite  1 émulation  de  tous  les  artiftes  : de  forte  qu’il  va 
fept  tirerics  roulantes  dans  le  comté  de  Rourgogne  , toutes  modelées  fur  la 
première  que  j y ai  établie  ; & depuis  il  s’en  eft  formé  de  fèmblables  de 
proche  en  proche,  en  Alfàce,  en  Lorraine  , en  Bourgogne,  dans  le  Niver- 
nois , dans  la  Touraine , dans  le  Forez , dans  le  Limoulîn  & en  Champagne. 

Les  ouvriers  que  j’avais  formés  fe  font  répandus  dans  tous  les  nouveaux 
établilfemens  , ceux  - ci  en  ont  formé  d’autres  ; ainfi  la  France  préfentement , 
loin  de  tirer  des  bras  de  l’étranger , cil  en  état  de  lui  en  fournir. 

Si  la  nation  jouit  a&uellement  de  cette  branche  d’induftrie,  je  penfe 
qu’elle  m’en  eft  redevable  ; mais  je  crois  lui  devoir  communiquer  encore 
la  méthode  qu’une  fuite  d’expériences  opiniâtres  m’a  fait  trouver  pour  per- 
fectionner Si  Amplifier  la  fabrication  des  fils  de  fer  avec  plus  d’économie 
dans  tous  les  détails. 

Les  tircries , telles  que  je  les  avais  montées  dans  le  principe  fur  le  modelé 
de  l’étranger,  malgré  leurs  avantages,  étaient  bien  loin  d’un  certain  degré 
de  perfeéfion  ; les  re&ificr  n’était  pas  l'ouvrage  d’un  moment , il  a fallu  mul- 
tiplier des  eiTais , employer  beaucoup  de  tems,  de  foins  & d’argent. 

J’ai  remarqué  que  la  méthode  dans  certaines  tireries  de  fendre  les  bar- 
reaux en  verges  était  nuiiible  } qu’elle  décompolait  le  fer,  lui  coupait  fou 
nerf  & le  détruifait  ; qu’il  devenait  caffant  & ne  pouvait  réfifter  à l’etfort 
des  tenailles  fans  faire  beaucoup  de  bouts  & occalionner  des  déchets  confi- 
dérables. 

La  verge  fabriquée  au  martinet  ferait  fans  doute  préférable:  cependant- 
l’expérience  m’a  démontré  que  cette  verge  forgée  , pour  ainfi  dire  , en  oc- 
togone de  quatre  lignes,  occafionnait  auffi  quantité  de  rebuts  Si  de  déchets, 
dont  le  détail  ferait  trop  long  ; mais  voici  les  principaux  défauts  de  cette  verge. 

ic.  Il  n’cft  pas  poffible  de  fabriquer  en  fi  petites  verges  au  martinet  des  - 
barreaux  mal  travaillés  & mal  foudés  à la  forge  ; il  ne  s’y  en  trouve  que  trop 
de  cette  efpece , malgré  toute  l’attention  du  maître. 

a°.  Les  barreaux  les  mieux  foudés  & les  mieux  travaillés  no  peuvent  pas 
fe  forger  en  fi  petites  verges  dans  toute  leur  longueur,  il  en  faut  rogner 
ce  qu’on  appelle  les  bouts  écrus  d’un  à deux  pieds  de  longueur  ; ce  qu’on  a 
coupé  n’eft  plus  qu’un  fer  de  rebut , dont  la  valeur  iutrinfeque  diminue  eu 
proportion. 

3».  En  forgeant  du  fer  en  fi  petit  diamètre , cela  occafionne  beaucoup  de 
verges  écralces  qui  11e  peuvent  fervir  aux  tircries  : une  partie  ne  peut  être 
que  rebroyée  , l’autre  vendue  aux  cloutiers  à vil  prix  ; cependant  l’ouvrier 
n’en  eft  pas  moins  payé,  le  charbon  n’en  eft  pas  moins  confommé,  &c.  Un 
millier  pelant  de  barreaux  ne  peut  tout  au  plus  donner  que  fix  cents  livres 
de  cette  verge  propre  aux  tirerics,  encore  faut  - il  qu’elle  luit  forgée  bien 
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jufte  & bien  égale , ce  qui  eft  fort  rare , les  foubrcfauts  y mettent  fouvent 
obftacle;  mais  le  plus  grand  provient,  ou  de  l’inattention,  ou  de  la  né- 
gligence des  ouvriers  à tenir  leurs  ourdons  en  état  : nouvelle  caufe  de  dé- 
chets & de  bouts.  Il  faut  d’ailleurs  recuire  trois  fois  cette  verge  , & la  paffer 
fix  fois  par  la  filière  , avant  que  d’être  au  n°.  24,  dont  la  groifeur  eft  de 
quatre  lignes  de  diamètre  ; mais  le  fer  à ce  numéro  n’eft  pas  encore  bien  rond. 

Pour  parer  à ces  inconvénient , je  fais  forger  la  verge  de  fix  lignes  de 
diamètre  en  diagonale  irrégulière  ; à cette  groifeur  le  fer  s’écrafe  beaucoup 
moins  i l’on  forge  les  barreaux  dans  toutes  leurs  longueurs , fans  rien  di- 
minuer pour  les  bouts  écrus  ; l’on  confomme  moins  de  charbon , & il  en 
coûte  moins  pour  la  façon  , l’entretien  , les  outils  , &c.  Mais  pour  faire  du 
fil  de  fer  de  cette  verge , je  fins  un  procédé  différent  de  toutes  les  tircries 
connues  ; je  me  fers  d’une  machine  que  j’ai  imaginée  , qui  accéléré  la  fabri- 
cation , adoucit  la  matière  , amalgame  & ralongc  le  nerf,  qui  diminue  les 
déchets  , les  bouts , le  fuif  & les  recuites  multipliées.  Une  verge  de  lîr 
ligues,  de  quinze  pieds  de  long,  s’alongc  à trente  pieds  d’une  feule  recuite  ; 
c’eft  une  (impie  opération  pour  fix  qu’il  aurait  fallu  faire  à la  tenaille  avec 
line  verge  de  quatre  lignes.  Ou  épargne  encore  bien  d’autres  frais  de  main- 
d’œuvre  ,tels  que  pour  appointer,  porter  le  fer  au  four  deux  fois  pour  le 
recuire  , l’appointer  & le  reporter  de  nouveau  , le  grailTer  avec  du  fuif  pour 
le  tirer  lix  fois  à froid  par  la  filiere  avant  qu’il  foit  au  numéro  24.  Cette 
machine  rend  le  fer  dans  toute  fon  étendue  de  la  même  force,  & procure 
une  marche  égale  aux  fils  de  fer  ; elle  évite  les  ruptures  fréquentes  de  la 
tenaille  : fix  ouvriers  principaux , affiliés  de  quelques  enfans , alongent  dans 
vingt-quatre  heures  fix  milliers  de  ce  fer  de  fix  lignes  de  diametre , tandis 
que  quatre  ouvriers  occupés  autant  de  tems  à la  tenaille , ne  pourraient  tirer 
que  cinq  cents  livres  au  plus  de  verge  de  quatre  lignes  de  diametre. 

Si  je  n’avais  confulté  que  mon  intérêt , je  me  ferais  borné  à continuer 
de  vendre  mon  fer  aux  tréfilcries  de  différentes  provinces  où  j’en  ai  fourni, 
ce  qui  eft  une  preuve  fans  réplique  de  la  fupériorité  de  ce  fer  fur  celui  qu’ou 
y fabrique,  & des  avantages  que  les  entrepreneurs  en  retiraient,  malgré 
les  frais  d'acquit,  d’entrée  & de  tranfport  confidérables  ; mais  après  l’ordon- 
nance du  glorieux  monarque  Louis  XVI,  du  28  décembre  1 777 , je  me  crois 
obligé  de  rendre  mon  invention  publique.  Quel  motif  pourrait  être  plus 
preflànt  pour  une  amc  patriotique  , pour  l’engager  à frayer  de  nouvelles 
routes  à la  perfeélion  de  l’induftrie  nationale! 

Cette  machine  comprend  quatre  cages  de  fer  , dans  chacune  dcfquelles 
font  adaptés  deux  cylindres  qui  produifent  à l’alternative  des  effets  contrai- 
res. Dans  la  première  on  palfe  à chaud  ce  fer  en  verge  de  fix  lignes  entre 
deux  cylindres  unis  , qui  l'applatilfcnt  d’environ  fept  lignes  fur  trois 
• d’épaifleur  s 
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d epaifleur  i fortant  de  là  , on  le  fait  rentrer  entre  deux  cylindres  rayés  dans  la 
fécondé  cage  , qui  en  mettant  le  plat  en  - haut , donne  un  fer  rond  d’environ 
cinq  lignes  de  diamètre  ; de  fuite  on  le  pade  par  la  troifieme  entre  deur 
autres  cylindres  unis  , qui  l’applatiflent  de  nouveau  d’environ  cinq  lignes  fur 
deux  d’épaifleur  i enfin  le  partant  toujours  de  la  même  chaude  par  la  qua- 
trième cage,&  mettaut  le  plat  en-haut,  ces  deux  derniers  cylindres  rayés 
forment  un  fer  rond  d’environ  quatre  lignes  de  diamètre,  & donnent  un  fil 
de  fer  du  numéro  24,  alongé  du  double  de  ce  qu’était  la  verge  , avec  les 
avantages  détaillés  ci  - dcvdVit. 

Cette  machine,  comme  on  le  voit,  eft  très  - peu  compliquée,  elle  tient 
de  l’efpatard  & du  cylindre  ; j’en  ai  fait  tirer  le  plan  fous  diiférens  points 
de  vue  que  j’ai  joints  au  préfent  mémoire  en  manuferit , lequel  j’ai  adrerte 
à M.  le  fecretaire  général  du  commerce  , fuivant  qu’il  était  indiqué  par  la- 
dite ordonnance  de  Sa  Majcfté  du  28  décembre  1777  ; je  la  ferai  voir  aux 
amateurs  , & je  m’otfre  d’en  faire  faire  une  fembtablc  à ceux  qui  le  délire- 
ront. Il  en  eft  de  même  de  la  Penderie  dont  il  fera  parlé  ci -après. 

Il  n’y  a d’entretien  que  les  cylindres  qui  font  de  fer  trempé  en  paquet. 
Si  qui  s’entretiennent  à peu  de  frais,  en  les  rechargeant  de  fer  ; cela  11’arrive 
fouvent  qu’après  avoir  palfé  une  centaine  de  milliers  de  verges  de  lix  lignes , 
comme  on  l’a  dit.  Je  fais  ufage  de  cette  machine  depuis  plus  de  quinze  ans; 
fans  augmenter  le  nombre  de  mes  tenailles , j’ai  augmenté  la  fabrication  de 
près  de  moitié  ; le  volume  des  bouts  & des  rebuts  fe  trouve  diminué  de 
plus  des  trois  quarts  , la  confommation  de  fuif  eft  diminuée  de  pareille  quan- 
tité, &c. 

Je  confcillerais  encore  de  fe  fervir  de  tourniquets  à la  maniéré  de  lierre  , 
pourépailler  le  fer  , en  place  de  tenailles  , ou  d’un  marteau  de  bois. 

Les  tenailles  à épailler  fe  dérangent  journellement  ; elles  font  d’un  grand 
entretien  i elles  mordent  fouvent  trop  le  fer,  ce  qui  le  corrompt. 

Le  marteau  de  bois  le  corrompt  encore  davantage,  le  durcit  & l’eftropie  ; 
de  là  le  volume  des  bouts  & la  quantité  de  déchets,  fur  - tout  en  tirant  le 
fer  jufques  dans  les  fins  numéros , tandis  que  les  tourniquets  ne  font  fujets 
à aucun  de  ces  inconvénieus. 

Les  filières  font  ordinairement  d’un  pouce  d’épaifleur , composes  de  fer 
& d’acier  fuperpolé  ; le  fer  a environ  neuf  lignes  d’épaifleur , & l’acier  trois 
lignes  ; l’ufagc  adiuel  cft  de  les  rougir  pluficurs  fois  pour  les  percer  : un 
ouvrier  tient  un  gros  poinçon  ; un  autre  ouvrier  , fouvent  deux,  touchent 
deffus  à grands  coups  de  marte  , tandis  qu’on  la  tient  fur  une  enclume.  Cette 
opération  fe  répété  douze  à dix- huit  fois;  à chaque  fois  il  faut  reporter  la 
filicre  à la  fournaife.  Ces  chaudes  multipliées  la  corrompent  & la  décont- 
pofent  ; l'acier  perd  fa  qualité;  les  filières , ou  ne  valent  rien  , ou  ne  font 
Tome  XV,  N n 
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pas  de  la  même  dureté  qu’elles  devraient  être  : propriété  elfentielle  pour 
rélifter  au  frottement.  Cet  outil  coûte  cher;  & quand  il  a été  manque,  c’eft 
une  double  perte , & de  la  matière  & de  la  main-d’œuvre. 

Pour  remédier  aux  inconvénicns  , j’ai  imaginé  un  tour  à eau  à plufieurs 
poinçons  qui  joueront  tous  enfemble.  Ces  poinçons  perceront  le  fer  de  la 
filière  à froid  jufqu’à  ce  qu’ils  rencontreront  l’acier;  après  quoi  n’y  ayant 
plus  que  l’épaiffeur  de  trois  lignes  d’acier  à trouer,  un  ouvrier  pourra 
fcul , à l’aide  de  quelques  petites  chaudes,  achever  de  la  percer,  en  tou- 
chant à petits  coups  d’une  main  fur  un  poinçon  qu'il  tiendra  de  l’autre  ; 
fa  filiere  par  cette  opération  ne  fera  point  fatiguée,  l’acier  confervera  fa 
force  & fa  qualité;  il  aura  un  bon  outil,  dont  les  trous  rélifteront  au  frot- 
tement lors  du  palfiigc  du  fil  de  fer;  la  filiere  durera  par  conféquent  plus 
long-tems,  & le  fil  le  trouvera  de  grolfeur  égale  dans  toute  fa  longueur. 
Ce  tour  peut  s’adapter  à un  arbre  qui  fera  mouvoir  d’autres  machines  -, 
fi  l’on  veut , on  épargnera  encore  par  - là  les  charbons  , ce  qui  eft  une 
confidération  qui  doit  lui  donner  la  préférence  fur  la  méthode  ordinaire. 

Toutes  les  tentatives  & les  expériences  rapportées  ci  -dclfus  pour  fim- 
plifier  le  méchanifme  des  tréfileries , autrement  des  tireries  de  fils  de  fer , 
en  augmenter  la  fabrication  & diminuer  la  dépcnle  , fuppofent  effentiel- 
lemcnt  une  certaine  qualité  dans  le  fer  que  l’on  deftineà  faire,  paffer  parla 
filiere.  Ce  fer  doit  être  doux , duéfile , nerveux  & compaél  ; qualités  qui 
dépendent  autant  de  la  façon  de  le  préparer  que  de  la  matière  première. 

J’ai  d’abord  reconnu  que  les  fontes  ne  doivent  être  ni  blanches  ni  trop 
noires,  mais  d’un  gros  grain  gris-clair  ou  de  fonte  mêlée. 

Les  feux  de  forges  doivent  être  conftruits  tout  différemment  que  pour 
du  fer  marchand  ; la  pofition  de  la  tuyere  , la  direction  du  vent  qui 
doit  fe  croifer  & tourbillonner  dans  le  crcufet,  font  des  caufes  phyfiques 
effentielles  à bien  failîr  : les  connaiffanccs  pratiques  d’un  bon  alhneur 
valent  peut-être  mieux  pour  diriger  un  feu  , que  tous  les  préceptes  que 
les  favans  ont  pu  mettre  par  écrit  jufqu’à  ce  jour. 

Le  degré  de  chaleur  néceffaire  dépend  de  la  bonté  du  charbon  & de 
l’habiletc  du  forgeron.  La  manipulation  de  celui-ci  contribue  elfentielle- 
ment  à purifier  le  fer;  car  après  une  première  fufion  du  fer  coulé,  il 
n’eft  encore  dégagé  que  d’une  partie  de  fes  feories  les  plus  groftieres  ; 
& au  lieu  de  retirer  cette  maife  du  creufct  pour  la  porter  fous  le  marteau, 
comme  il  eft  d’ulàgc  pour  du  fer  ordinaire,  il  faut  au  contraire  retour- 
ner cette  maffe  feus-deffus-deffous  dans  le  crcufet , en  détacher  une  efpece 
de  gâteau  que  les  forgerons  appellent  ta  fome  : ce  font  les  parties  les 
plus  craffes  qui  fe  précipitent  dans  la  fufion  ; & c’eft  ici  que  par  une 
manipulation  fouteuuc , le  forgeron  tient  cette  malle  expofée  de  nouveau 
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à l’aélion  du  feu  & du  veut  : la  grande  dilatation  des  pores  eft  une  cfpcce 
de  nouvelle  fulion ; les  porcs  ainfi  ouverts,  s’imbibent  de  nouveau  du 
laitis,  dans  lequel  nage  cette  malle,  à peu  près  comme  une  éponge  ferait 
l’eau;  & par  un  travail  affidu  & redoublé,  les  parties  métalliques  fe  pré- 
cipitent de  nouveau  au  fond  du  crcufet,  après  être  dégagées  des  corps 
hétérogènes  qui  empêchaient  la  réunion.  Cette  mafle  .ainfi  purifiée  une 
fécondé  fois,  fe  foudera  pour  ainfi  dire  d’elle- même  ; elle  s’étendra  facile- 
ment fous  le  marteau,  & participera  des  qualités  requifès  pour  du  fil  de 
fer.  L’on  voit  donc  qu’il  eft  intéreflànt  de  faire  choix  de  la  matière  pre- 
mière, & d’avoir  des  ouvriers  intelligens.  Il  eft  difficile  que  les  tréfileries 
puiifent  fe  procurer  du  fer  convenable , à moins  que  les  entrepreneurs  ne 
le  faiTent  faire  par  eux  - mêmes.  Ceux  qui  n’ont  point  des  feux  de  forges 
attachés  à leurs  ufines,  pourront  du  moins  profiter  des  obfcrvations  ci- 
deifus  pour  le  faire  travailler  en  confequcncc. 

Le  fuccès  d’une  entreprilè  donne  de  nouvelles  forces  ; il  éleve  l’ame 
pour  ainfi  dire  au-deflus  d’elle-mème,  lui  fournit  de  nouvelles  idées  & lui 
fait  enfanter  de  nouveaux  projets.  C’eft  ici  le  cas  d’appliquer  ce  principe. 

Tout  le  monde  fait  que  les  fenderies  (a)  exigent  un  bâtiment  vafte 
entre  deux  courans  d’eau  ; qu’il  leur  faut  deux  roues , l'une  à la  droite , 
l’autre  à la  gauche;  que  les  arbres  de  ces  roues  font  de  douze  à quinze 
pieds  de  long  chacun  ; qu’ils  entrent  fort  avant  dans  l’intérieur  de  l’ufine  ; 
qu’il  faut  des  emmarchcmcns  bien  folides  & profondément  plantés  en  terre, 
ce  qui  exige  une  quantité  de  groiTes  pièces  de  bois;  qu’il  faut  de  gros 
rouets  & de  grofles  lanternes  en  bois , un  arbre  de  couche  de  plufieurj 
pieds  de  long  pour  faire  mouvoir  en  fens  contraire  les  rouleaux  & les 
taillans  fupérieurs.  Tout  cet  embataillement , outre  la  dépenfc  primitive  qui 
eft  aflez  confidérable  , demande  beaucoup  d’entretien  par  rapport  aux  frotte- 
rnens  multipliés. 

Pour  Amplifier  cette  machine , il  s’agiflait  d’abord  de  favoir  fi  l’on 
pourrait  fendre  du  fer  avec  une  feule  roue , fur  un  feul  courant  par  con- 
féquent;  & en  fécond  lieu,  fi  après  avoir  paffé  une  bande  de  fer  entre 
deux  cylindres  unis  pour  Palonger  & l’égatifer  d’épaifeur , l’on  pourrait 
fur  le  teins  préfenter  cette  bande  aux  taillans  fans  être  obligé  de  repaifer 
de  l’autre  côté  des  cages  , tel  qu’il  fe  pratique  pour  cette  opération,  comme 
font  conftruites  les  fenderies  d’aujourd’hui. 

L’on  fentait  bien  l’avantage  de  cette  Amplification  ; mais  ces  deux  diffi- 
cultés paraiflaient  înfurinontables.  Encouragé  par  le  fuccès  de  mes  cylindres 

(n)  On  entend  par  le  mot  fcndcric  la  tréfilerie;  ce  mot  exprime  aufli  les  ma- 
l’aftion  de  mettre  les  mafTes  de  fer  en  chines  qu’on  emploie  à cet  ufage. 

Varres , afin  de  les  faire  palier  enfuite  par 
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à fil  de  fer,  je  les  ai  vaincues  toutes  les  deux;  j'ai  eonftruit  une  fende- 
rie  unique  en  (on  efpece , elle  fait  même  l’étonnement  de  tous  les  maîtres 
de  forges  de  la  province  ; ceux  qui  ne  l’ont  point  vue,  ont  peine  à croire 
qu’il  n y ait  qu’une  roue , tant  pour  les  rouleaux  applatilfans  que  pour 
les  trouifes  des  taillans.  Telle  cft  cependant  en  abrégé  fa  defcription:  c’elt 
une  roue  mouvante  à eau , montée  fur  un  arbre  de  huit  pieds  de  long 
léulcment  ; à l’extrémité  de  cet  arbre  , qui  n’entre  par  conlequent  pas 
fort  avant  dans  l’intérieur  du  bâtiment,  font  placées  deux  cages  de  fer 
fixées  fur  une  piece  de  bois  de  fix  pieds  de  long,  d’environ  un  pied  d’é- 
paiifeur  dans  un  bout , & d’un  pied  & demi  dans  l’autre  , & de  deux 
pieds  & demi  de  largeur.  Ces  cages  font , il  elf  vrai , un  peu  plus  grotfes 
que  celles  de  mes  cylindres  à fil  de  fer , mais  c’cft  la  même  conftrudion. 

Dans  l’une  de  ces  cages  font  les  taillans,  & dans  l’autre  les  rouleaux 
plats.  Tout  le  meut  par  la  même  & feule  force  de  la  roue  unique  qui  eft 
dans  l’eau  ; après  avoir  applati  la  bande  de  fer  , l’ouvrier  qui  reçoit  le 
bout  forçant,  le  porte  fur  - le -champ  entre  les  troulfes  des  taillans  i il  n’y 
a qu’un  pas  en  arrière  à faire.  Le  furplus  des  procédés  pour  la  verge  de 
fenderic  ell  le  même  que  par-tout  ailleurs. 

On  peut , quand  l’on  veut , ne  faire  que  des  cercles  -,  il  fuffit  de  fubftituer 
des  rouleaux  plats  aux  taillans. 

En  jugeant  de  la  (implicité  du  mcchanifme , on  doit  juger  auflï  de  la  modi- 
cité de  l’entretien  & de  l’avantage  de  l’invention.  Combien  en  effet  n’y  a- 
t-il  pas  d’ufines  dans  le  royaume , où  l’établiffemcnt  d’une  fenderie  ferait 
fort  utile , & où  le  cours  d’eau  , le  local  n’ont  pas  permis  jufqu’ici  d’y  en 
établir , à caufe  que  l’on  regardait  comme  impolfiblc  de  le  faire  fans  avoir 
deux  roues  & deux  courans  ! Aujourd’hui  que  cette  impolfibilité  elf  dé- 
montrée imaginaire  par  une  expérience  d’une  dixaine  d’années,  on  pourra 
facilement  mettre  à profit  mon  invention. 

Combien  aulfi  les  ulines  qui  ont  des  fenderies  ne  pourraient-elles  pas 
profiter  de  cette  découverte,  en  les  faifant  conlfruire  fur  ce  modelé!  Outre 
les  avantages  ci-devant,  ils  auraient  encore  un  courant  de  relie  , dont  ils 
pourraient  difpofer  , & y conlfruire  une  autre  ufine. 

Tel  cft  le  réfultat  de  mes  recherches  & de  l’application  continuelle  que 
j’ai  eue  pendant  trente  ans  à chercher  les  moyens  de  finfplificr  la  fabrica- 
tion des  fils  de  fer  ; ces  recherches  m’ont  fait  faire  des  edais  dans  toutes 
fortes  de  genres  de  travail  en  fer  : heureux  fi  mes  obfervations  peuvent 
remplir  les  vues  de  notre  augufte  Monarque,  qui  daigne  s’occuper  de  tout 
ce  qui  peut  devenir  utile  à fes  peuples  ! La  partie  des  fils  de  fer  eft  une 
branche  de  commerce  qui  peut  devenir  encore  beaucoup  plus  confidérable 
qu’elle  ne  l’eft  aujourd'hui,  je  puis  eu  fournir  une  preuve  fans  répliqué. 
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Il  y a trente  ans  qu’il  fallait  tirer  cette  marchandifc  généralement  toute  de 
l’étranger  ; j’en  fournis  plus  de  quarante  milliers  pelant  par  mois , fabri- 
quée dans  mes  ufines.  Il  y a un  grand  nombre  de  pareils  établiifemens 
actuellement  dans  le  royaume , qui  fournirent  de  leur  côté  aullî.  Malgré 
cela , les  fabricans  ne  peuvent  alfortir  ni  contenter  leurs  corrcl'pondans  , 
ce  qui  prouve  la  diTettc  de  cette  marchandife.  Mes  vœux  feront  accomplis , 
fi  mes  obfcrvations  peuvent  contribuer  à faire  remplir  ce  vuide  ; fi  du 
moins,  après  avoir  fini  ma  carrière,  le  rcfultat  de  mes  expériences  peut 
donner  des  idées  à ceux  qui  me  fuivront,  pour  parvenir  à une  méthode 
encore  plus  fimple  & à une  économie  aufii  utile  pour  le  fabricant  que 
pour  l’état. 

Je  me  ferais  beaucoup  plus  étendu  fur  le  travail  des  fers  en  tous  genres , 
fi  je  n’avais  appréhendé  d’ètre  ennuyeux.  Je  me  propofe  cependant  d’en 
faire  un  particulier  fur  le  travail  des  fers  en  tôle.  Le  méchanifme  en  ell 
fort  fimple;  mais  pour  monter  un  attelier  tel  que  je  le  délirerais,  pour 
faire  de  la  tôle  femblable  à celle  des  Anglais , il  m’eut  fallu  faire  une  dé- 
penfe  que  ma  pofition  & les  circoultances  où  je  me  fuis  trouvé  ne  m’ont 
pas  permife.  Il  faudrait  d’ailleurs  être  alluré  d’un  débit  que  l’Angleterre 
pourrait  gêner;  l’établilfement  que  je  formerais  pourrait  peut-être  fuffire 
à la  confommation  de  tout  le  royaume  , il  aurait  par  conféquent  befoin 
d’ètre  favorifé  du  gouvernement  : je  n’en  ferai  pas  moins  zélé  pour  le 
bien  de  ma  patrie  , pour  celui  de  l’état  en  générâl , de  développer  mes 
idées  fiiccelfivement  au  fur  & mefure  que  j’aurai  l’expérience  pour  guide. 

J’ai  déjà  eu  l’honneur  d’adrefler  ditférens  mémoires  au  gouvernement 
fur  le  travail  des  monnoies  } j’ai  eu  la  fatisfadion  d’en  recevoir  des  lettres 
de  remerciement.  J’en  ai  donné  un  autre  en  dernier  lieu  à M.  l’intendant 
de  cette  province  fur  le  travail  particulier  du  bilion , & cela  à l’invitation 
du  miniftere.  J’ai  cru,  dans  les  uns  & dans  les  autres,  ne  devoir  parler 
qu’après  l’expérience:  trop  heureux  fi  mes  réfultats  une  fois  développés 
& mis  en  pratique , redifiés  fi  l’on  veut  dans  ce  qu’ils  auront  de  défec- 
tueux, peuvent  conduire  au  but  que  Sa  Majefté  s’eft  propofé! 

F LEUR,  ancien  diredeur  de  la  Monnoie  de  Belknqon. 
£cfançon,lc  1 5 dccembrt  1778. 
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DES  MINES 

ET  FOURNEAUX  DE  FER 


DE  BARUTH(i). 

Par  M.  U comte  régnant  Jean  - Chrétien  de  Solms  - Barvth  (2). 

SECTION  I. 

I.  Je  mo  propofc  dans  ce  traité  (3)  de  donner  une  idée  des  mines  de  Ba- 
ïuth  , & des  procédés  qu’011  y fuit  dans  les  Fonderies.  J’y  joindrai  diverfes 
obfervations  utiles  que  j’ai  lues  ou  recueillies  fur  les  fonderies  de  fer  ( a ). 


( 1 ) Comté  d'Allemagne , dans  l’éleétorat 
do  Saxe , fut  les  frontières  du  Brandebourg. 

( 2 ) Cette  piece  elt  fubftituée  dans  la  tra- 
duction allemande  à la  quatrième  fection 
fur  les  1ers,  qui  fait  partie  du  fécond  vo- 
lume de  cette  édition.  L’extrait  de  Swe- 
denborg , que  l'academie  a jugé  à propos 
de  publier  en  Franqais , contenait  peu  de 
choies  intéreffuntes  pourlesAllemands,  qui 
ont  pouffe  fort  loin  les  connaiffances  métal- 
lurgiques. Je  crois  faire  un  préfent  précieux 
aux  vrais  favans,  en  plaqant  ici  la-traduc- 
tion de  l'ouvrage  de  M.  le  comte  de  Solms- 
Baruth.  On  y verra  la  maniéré  de  travailler 
des  Allemands , leurs  fourneaux  , leurs  for- 
ges, &c.  Un  des  principaux  objets  que  je 
me  fuis  propofés  dans  cet  ouvrage,  c’eftdc 
comparer  les  découvertes  & les  procédés 
des  différentes  nations. 

( ) jL’illuftre auteur  dece  traité  a daigné 
le  communiquera  M.  le  profeffeur  Schrei- 
ber,  l'un  des  éditeurs  de  la  traduction  alle- 
mande des  Defcriptions  des  arts  & métiers. 
M.  de  Jufti  y a joint  quelques  notes  tirées 
de  fes  ouvrages  ou  de  fon  expérience.  Je 
les  donnerai  ici,  en  les  dillinguant  des  mien- 
nes par  des  lettres  de  l'alphabet.  w 


(fl)  J’envifage  ce  morceau  comme  un 
des  ornemens  de  mon  ouvrage, & les  vrais 
connaiffeurs  dans  la  fcience  des  mines  ne 
manqueront  pas  de  penfer  comme  moi , & 
de  partager  ma  reconnaiffancc  pour  l'illuftre 
auteur  qui  a bien  voulu  en  faire  part  au 
public.  Ce  traité  efttout  pratique , enforte 
qu’on  en  peut  tirer  d’excellentes  idées  pour 
établir  ou  pour  perfectionner  des  travaux  du 
meme  genre.  Un  des  protecteurs  de  mon 
ou  vrage , confeiller  des  finances  d’un  prince 
voifin , me  témoignait , il  y a quelque  tems, 
qu’il  defirait  fort  de  voir  une  defeription 
dctaillee  des  travaux  d’une  mine  de  fer.  Il 
obfervqit  qu’il  y avait  dans  le  pays  qu’il 
habite  des  mines  de  la  même  nature  que 
celles  de  Baruth  , dont  on  ne  tirait  aucun 
parti , faute  de  connaître  allez  la  maniéré 
de  les  travailler.  La  piece  que  l’on  va  lire 
fatisfait  pleinement  au  defir  de  mon  ami. 
Il  me  femble  même  qu’elle  répond  cn^rande 
partie  à une  queition  économique  fort  inté. 
reffante,  propofée  pour  l’année  1 7 ç 7 par 
l’académie  des  fciences  de  Gôttingue  , & 
fur  laquelle  on  n’a  rien  dit  jufqu’ici  de 
fatisfaifant.  On  y demandait  : En  quoi 
confie  la  prééminence  du  fer  de  Suède  ? 
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2.  Le  minerai  de  Baruth  eft  de  la  même  forte  que  celui  qui  fe  trouve 
en  grande  quantité  dans  la  Luface  & dans  le  comté  de  la  Marck  ( 4 ).  Il  eft 
connu  en  Sucde  fous  le  nom  de  pierre  de  marais  ( p ).  On  le  trouve  ( 6)  en 
plufieurs  endroits  fur  la  furface  même  du  terrein , & jamais  il  11’eft  à plus 
d’un  pied  au-delTous  de  la  première  couche.  Il  n’eft  point  difpolé  comme 
dans  d’autres  endroits,  par  monceaux,  mais  en  filotls  qui  ont  au  plus  deux 
pieds  de  Rhin  , & fbuvent  à peine  trois  pouces  d’épailfeur.  On  le  trouve  fur- 
tout  dans  les  lieux  bas  & marécageux  ; mais  dans  tout  le  pays,  même  dans 
les  endroits  où  il  11’y  a que  le  pur  fable,  on  apperqoit  des  traces  de  fer. 
11  parait  que  ce  minerai  eft  formé  par  certaines  eaux  vitrioliques,  qui  trou- 
vent fans  doute  dans  ces  quartiers  une  terre  légère  propre  à cette  minéra- 
Jifàtion.  On  obferve  dans  ce  minerai  une  propriété  fîngulicrc  : il  eft  mol 
quand  on  le  tire  de  l'eau  où  il  s’eft  formé  ; mais  dès  qu’il  eft  fcc , il  acquiert 
une  plus  grande  dureté. 

j.  Il  fe  reproduit  aifément  dans  les  endroits  d’où  on  l’a  tiré  ; mais  il  n’at- 
teint pas  d'abord  le  meme  degré  de  dureté.  On  trouve  dans  les  minières 
des  bois  de  cerf  & des  os  , qui  (buvent  font  minéralifcs  ; & cela  confirme 
le  fÿftèmc  que  je  viens  d’expofer  fur  la  formation  de  cette  mine.  Sa  couleur 
tire  fur  le  brun.  Plus  elle  eft  riche  , & plus  aufli  elle  eft  dure  & foncée.  Elle 
ne  rend  pas  toujours  également;  mais  pour  l’ordinaire  le  produit  eft  entre 
40  & 60  livres  par  quintal.  Dès  que  le  muterai  eft  hors  de  la  mine , on  J» 
recouvre  foigneufement  avec  de  nouvelle  terre,  qui  produit  avec  le  teins  une 
autre  couche  de  fer.  On  fait  fauter  la  pierre  avec  des  coins  & des  pioches  de 
fer,  on  la  pile  avec  des  marteaux  & des  pilons  à bras  ; opération  qui  eft  d'au- 
tant plus  facile  que  la  matière  eft  plus  tendre  & friable.  On  paile  le  tout  au 
tamis  pour  le  laver  & enlever  les  ordures  ; après  quoi  on  le  tranfporte , lbit 
en  bateau  , foit  fur  des  chars,  jufqu’auprès  des  fourneaux. 

il  y a beaucoup  de  ces  minerais,  les  vents 
en  déracinent  chaque  année  un  grand  nom- 
bre C’eft  ce  qui  aura  fans  doute  fait  décou- 
vrir ces  mines.  Depuis  qu’on  les  connaît, 
on  les  a fait  éprouver  plufieurs  fois , & tou- 
jours on  les  a trouvé  fort  riches  : on  a exa- 
miné par  quels  moyens  on  pourrait  en  tirer 
parti;  mais  on  a toujours  été  arrêté,  parce 
qu’on  ne  favait  comment  amener  une  chiite 
d'eau  a fiez  confidérable  pour  établir  des 
fourneaux.  On  a levé  cette  difficulté  en 
creufant  un  canal  de  plus  de  deux  milles 
de  long  & d’une  toile  de  large. 


Qttclr  font  les  défauts  des  fers  rf  Allema- 
gne , é?  comment  pourrait  - on  tes  corri- 
ger ? Cependant  ce  traité  ne  fe  rapporte 
pas  directement  à cette  queltiun;  il  était 
même  écrit  avant  qu’elle  eut  été  propofée. 

(4)  Province  du  cercle  de  Vtftphalie, 
appartenant  à S.  M.  le  roi  de  Prude. 

( y ) Muraji  - oder  rafenjieine. 

( 6 ) 11  y a cinquante  ans  6c  plus  que 
ces  mines  furent  decouvertes;  mais  ce  n’eft 
que  depuis  fix  ans  qu’on  a commencé  à 
les  exploiter.  Comme  les  arbres  ne  peuvent 
pas  jeter  des  racines  profondes  par-tout  où 
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4.  La  première  préparation  que  l’on  donne  ordinairement  au  minerai , 
e’eit  le  grillage  > mais  elle  n’a  pas  lieu  dans  les  mines  de  Baruth  , parce  que 
le  minerai  elt  fort  doux,  & que  l'avantage  qu’on  fe  procurait  par  la  torré- 
faCtion  était  fi  mince  , que  l’on  a jugé  à propos  de  le  fupprimer.  On  a trouvé 
que  le  grillage  du  minerai  dans  les  fourneaux  était  fuffifant.  Quand  on  le  faifait, 
on  choifilTait  une  place  d’environ  quatre  verges  en  quarré  ; 011  l’entourait 
de  trois  côtés  d’un  mur  haut  de  deux  pieds  & demi  ;le  fond  était  pavé  & 
cimenté , enlorte  que  le  terrein  allait  en  pente  pour  fàvorifer  l’écoulement 
des  eaux.  On  évitait  foigneufement  les  endroits  humides.  On  couvrait  d’a- 
bord le  fond  d’une  couche  de  charbon  menu , fur  laquelle  on  mettait  de  gros 
charbons.  O11  y jetait  enfuitc  une  égale  épailfeur  de  minerai , & l’on  continuait 
ces  lits  de  charbon  & de  mine  jufqu’à  la  hauteur  du  mur  ; 011  y mettait  le  feu 
par  le  bas  , & le  grillage  durait  jufqu’à  ce  que  le  charbon  fùtconfumé.  Le 
minerai  ainfi  préparé  ne  donnait  pas  plus  ni  de  meilleur  fer  ; les  feories 
étaient  les  mêmes , & les  différentes  charges  ne  pillaient  pas  plus  vite  dans 
le  fourneau , quoique  la  mine  eut  été  grillée  jufqu’à  devenir  entièrement 
rouge. 

f.  La  fécondé  préparation  qui  fuit  le  grillage,  c’eft  la  fufion  du  fer  con- 
tenu dans  le  minerai.  On  la  faifait  autrefois  en  gueufes  dans  les  fournailcs  ; 
aujourd’hui  on  fe  fert  prefquc  par-tout  des  hauts  fourneaux.  Le  profit  que 
l’on  peut  faire  en  fuivant  l’ancienne  méthode , fe  réduit  à très  - peu  de  choie. 
Pour  fentir  encore  mieux  la  différence,  que  l’on  prenne  la  peine  de  com- 
parer le  produit  d’un  fourneau  avec  l’acte  d’amodiation  des  forges  de  San- 
gershaus.tcl  qu’il  elt  inféré  dans  la  collection  de  M.  le  docteur  Schreiber, 
Samlung  verfehiedener  fehrifun  die  in  die  xeonomifehe  policey  , c arriérai  und  andere 
wiffienfehaften  einf'chlagen.  Dans  le  pays  de  Baruth  011  fe  fert  auili  de  hauts 
fourneaux,  dont  on  trouvera  ici  le  deilin  & la  defeription.  On  n’a  pu  le 
placer  que  dans  un  endroit  marécageux , à caufe  de  l’eau  nécedaire  pour 
faire  jouer  les  foufflets. 

Ci.  Pour  corriger  ce  défaut  inévitable,  on  a planté  dans  la  terre  des  et 
peces  de  pilotis  , fur  lefquels  on  a mis  un  grillage  de  bois.  C’eft  fur  ce  fon- 
dement qu’efi  bâti  le  fourneau.  Au  - dedous  on  a pratiqué  quatre  creux 
deftinés  à arrêter  l’humidité  qui , s’élevant  de  la  terre  , retarderait  la  fufion , 
ou  même  l’empêcherait  entièrement.  L’on  appelle  ces  ouvertures  a/i^acA- 
ten  f 7 ).  Les  pierres  les  plus  propres  à la  confirudtion  des  fourneaux 
font  les  pierres  de  grès  ; quelquefois  on  emploie  , comme  en  Suede , les 
holeipeine , pierres  communes  , & les  feldjlùne , cailloux;  quelquefois  enfin  , 
comme  à Baruth  , on  les  fait  de  backjleine  , briques.  On  peut  voir , par  le  plan 

( 7 > Voyez  fur  la  nêccflnc  de  Ces  ouvertures  le  tome  II  de  cet  ouvrage , page  24s 
* fuivantet- 
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que  nous  en  donnons  ici,  que  l’épaifleur  des  murs  eft  de  fix  pieds  de  roi. 
L’intérieur  d’un  fourneau  peut  être  divifé  en  deux  portions  : la  partie  fupé- 
rieure  cft  nommée  eu  allemand  Schacht , le  puits  ; le  foyer  cft  la  partie  infé- 
rieure. A Baruth  le  puits  eft  quadrangulairc  ; mais  une  longue  expérience  a 
prouvé  qu’il  vaut  mieux  les  faire  ronds,  parce  que  le  feu  y agit  plus  uni- 
formément. S’il  eft  inconteftahle  que  le  puits  elt  préférable  lorfqu’il  elt  rond, 
il  ne  l’eft  pas  moins  que  la  juif  e proportion  du  ventre  de  cette  partie  con- 
tribue beaucoup  à la  bonté  du  fer  auflï  bien  qu’à  la  quantité.  On  a trouvé , 
à force  d’obfervations,  que  la  bouche  fupéricurc  du  puits  eft  à la  plus  grande 
dimenfion  du  ventre,  comme  4 eft  à f ,&  que  celle -ci  cft  à la  bouche  in- 
férieure du  puits  comme  f ert  à 3.  Cependant  on  ne  faurait  donnera  cet 
égard  des  réglés  générales  ; fi  l’on  veut  procéder  fûrement,  il  faut  avoir  égard 
au  degré  de  fufibilité  du  minerai , & à la  quantité  des  matières  étrangères 
qu’il  renferme.  Je  penfe  que , fi  la  mine  renferme  quelques  parties  arféni- 
cales , le  ventre  ne  doit  pas  être  fi  large , afin  que  ces  particules  étrangères 
foient  peu  à peu  diftipées,  ou,s’tleft  poilîble,  qu’elles  le  fixent  à la  chaux 
dont  on  fe  fort  pour  faciliter  la  fufion. 

7.  On  peut  comprendre  parce  que  nous  venons  de  dire,  combien  il  im- 
porte qu’un  infpeclcur  des  forges  entende  la  métallurgie  ou  la  chymie.  Cette 
derniere  fur -tout,  quand  elle  eft  jointe  à la  première  & aux  mathématiques, 
eft  comme  la  clef  de  la  fufion  des  métaux.  Dés  que  l’on  poifede  cesconnaiC- 
fances,  on  peut  procéder  feientifiquemeut.  Mais  je  m’écarte  de  mon  fujet. 

8.  Le  vuide  inférieur  d’un  fourneau  , ou  le  foyer , en  allemand  Jer  Hurd  , 
eft  pour  l’ordinaire  conftruit  de  grolfes  pierres  de  grès , plus  capables  de 
réfifterà  la  violence  du  feu  augmentée  par  l’action  des  foufflets.  Malgré  cela, 
elles  fe  changent  en  verre  au  bout  de  quelque  tems.  Le  quartier  qui  eft  placé 
vis-à-vis  des  foufflets , doit  être  plus  épais  que  les  autres.  Les  pièces  qui 
forment  le  foyer , s’appellent  en  allemand  Ge/leHJlcine.  On  les  change  toutes 
les  fois  qu’on  charge  le  fourneau.  La  conftrudtion  d’un  foyer  ert  le  chef- 
d’œuvre  d’un  ouvrier.  La  jufte  proportion  & l’arraugement  convenable  des 
parties  font  réulfir  la  fufion  ; au  contraire , s’il  y a quelque  défaut  dans  cette 
partie , on  ne  peut  pas  venir  à bout  de  l’opération. 

9.  Dans  les  mines  de  Baruth,  cette  partie  du  fourneau  peut  contenir  à 
la  fois  environ  quatre  quintaux.  J’ai  ouï  dire  qu’en  Suede  un  foyer  peut 
contenir  de  30  à 60  quintaux  & au-delà.  Les  fourneaux  de  cette  force  doi- 
vent être  beaucoup  plus  vaftes  que  ceux  de  ce  pays , & avoir  des  foufflets 
beaucoup  plus  gros  & plus  forts.  Cette  partie  renferme  communément  la 
forme , la  tympe , la  picce  du  fond  , & les  dix  pièces  ordinaires.  Si  l’on  veut 
profiter  des  leçons  de  l’expérience , il  faut  que  le  foyer  foit  une  fois  plus  long 
que  large;  fa  hauteur  fera  la  moitié  de  fa  largeur,  uniforme  & quarrée. 

Tome  xy.  O®.; 
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L’ouverture  par  ou  l’on  Fait  Partir  le  Fer  lorfque  les  fcories  en  ont  été  loi- 
gneufcment  réparées  , doit  être  bien  garantie.  Cette  ouverture  eft  au  - delTous 
de  la  tympe  dans  la  piece  du  Fond.  La  forme  eft  un  tuyau  de  Fer  ou  de  * 
cuivre  .dont  la  figure  eft  à peu  près  conique,  ayant  par  - devant  une  ouver- 
ture d’un  pouce  & demi  en  demi  - cercle , dans  laquelle  Font  placés  les  fbuf- 
flets.  Elle  fert  à empêcher  que  les  foufflets  n’attirent  point  de  Fcu,&  à faire 
que  l’effort  du  vent  tombe  précilement  dans  l’endroit  où  il  contribuera  le 
plus  à favorifer  la  fulion.  Un  la  place  communément  de  manière  qu’elle  Fc 
trouve  un  peu  plus  élevée  par-derricre  que  par-devant,  enforte  qu’elle  forme 
avec  l’horizon  un  angle  d’environ  douze  degrés.  Cet  article  eft  regardé  par 
les  ouvriers  comme  leur  plus  grande  fcience , & ils  en  font  une  Forte  de 
myftere. 

10.  Dans  plufieurs  cas  la  forme  doit  être  changée  au  bout  de  6,  8 > 10 
à 12  femaines  & plus,  fuivant  que  l’étalage  rélifte  plus  ou  moins  à la  vio- 
lence du  feu  , & que  la  forme  11’eft  pas  dégradée  prés  de  l’ouverture.  Voyez 
ci  - après  l’extrait  de  l’état  d’un  Fourneau  , coté  C. 

11.  Après  la  forme  (g)  , il  faut  confidcrcr  les  foufflets.  Dans  cette  fon- 
derie ils  ont  environ  12  pieds  de  long  (9)  fur  g de  large.  Les  bufes  (10) 
ou  les  tuyaux  de  fer  qui  font  pofés  dans  la  tuyère , ont  près  de  3 pieds 
de  long,  & environ  18  pouces  de  circonférence.  Les  foufflets  font  de  bois: 
autrefois  on  les  faifait  de  cuir.  D’ordinaire  l’ouverture  des  bufes  eft  éloignée 
de  celle  de  la  tuyère  de  9 à 12  pouces.  L’ouverture  extérieure  de  la  tuyere 
doit  aboutir  au  centre  du  fourneau.  La  plupart  font  conftruits  de  maniéré 
que  la  piece  de  la  tuyere  eft  prcfqu’au  milieu  ; ainfi  il  n’eft  pas  néceffaire 
que  la  tuyere  forte  beaucoup  : fi  l’on  néglige  cette  précaution  , la  chaleur 
peut  diminuer  au  point  que  le  laitier  viendra  fe  placer  à l’ouverture  de  la 
tuyere.  Dans  ce  cas  , fi  l’on  11’y  apporte  pas  inceffamment  du  rcmede , on 
fera  obligé  de  meure  - hors  s c’eft-  à - dire  , de  laider  éteindre  le  feu,  & re- 
froidir le  fourneau , pour  recommencer  enfuitc  à nouveaux  frais.  Si  l’on  tra- 
vaille un  minerai  facile  à fondre  & chargé  de  fondans  calcaires  , on  fait 
aboutir  la  tuyere  un  peu  en  - dedans  du  centre  du  fourneau. 

12.  Après  avoir  confidéré  le  fourneau  & fes  différentes  parties  , voyons 
maintenant  comment  on  s’y  prend  pour  tirer  le  fer  du  minerai , ou  comment 
fc  fait  la  fufion.  Si  le  fourneau  eft  neuf,  enforte  qtre  les  parois  foient  encore 
humides  , on  doit  avoir  foin  d’y  jeter  quelques  gros  quartiers  de  bois  , aux- 
quels on  met  le  feu  pour  bien  fécher  l’ouvrage  avant  d’y  commencer  le  tra- 

(8)  Les  Franchis  donnent  à cette  piece  le  nom  de  tuyere.  Voyez  tome II, page  si] 

& fu:vantc9. 

{ 9 ) Mefure  de  France , ou  kptEllcn  , mefure  de  Leipfick.  ; ' . . 

( 10  ; En  allemand  Lieferu 
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vail  qui  ferait  confidérablement  retardé  par  eette  humidité  dangcrcufe.  Lorfque 
le  foyer  eft  humide,  il  faut  le  couvrir  de  fable  ou  de  cendres  qui  tirent  l’hu- 
midité. On  les  retire  avant  de  charger  le  fourneau  j & fi  l’on  néglige  ces  pré- 
cautions , il  peut  arriver  qu’on  travaillera  une  quinzaine  de  jours  fans  aucun 
fruit  & avec  beaucoup  de  peine , ce  qui  occafiouucra  une  perte  confidérable 
en  charbon  & autres  frais. 

13.  Cette  première  préparation  une  fois  terminée,  on  met  la  charge  de 
charbon.  Elle  eft  à Baruth  de  30  cuveaux  ( 1 1 ).  Le  cuveau  eft  une  mefure 
de  planches  , haute  de  deux  pieds  fept  pouces  deux  lignes  mefure  de  France , 
trois  pieds  quatre  lignes  & deux  tiers  de  long  & autant  de  large.  Cette  mefure 
contient  trois  boifleaux  de  Drcfde  bien  mefurés. 

i+.  On  a éprouvé  qu’il  vaut  mieux  allumer  le  charbon  en  faifant  du  feu 
par-deflous.  On  attend,  pour  faire  agir  les  foulflcts,  quoies  murs  du  fourneau 
foient  rehauffés  jufqu’à  l’épailfeur  d’environ  trois  pieds.  Pour  cet  effet  on 
bouche  toutes  les  ouvertures  intérieures  dans  le  haut  du  fourneau.  La  partie 
que  nous  avons  nommée  le  puits , Ce  recouvre  d'une  plaque  de  fer,  dont 
on  ferme  tout  autour  les  ouvertures  avec  de  la  terre  glaife  , & on  recouvre 
le  tout  d’un  lit  de  fraifil. 

1 3.  Il  importe  peu  qu’il  fe  trouve  parmi  le  charbon  des  morceaux  de  bois  , 
ils  font  bientôt  confumés.  Lorfque  le  feu  a duré  huit  à quinze  jours  , on 
cnleve  la  première  couverture.  En  réchauffant  ainfi  peu  à peu  le  fourneau, 
on  prévient  le  dommage  qui  peut  réfultcr  d’une  trop  prompte  inflammation  ; & 
immédiatement  après  avoir  ouvert  le  puits  , on  peut  charger  une  plus  grande 
quantité  de  mine  que  fi  l’on  donnait  au  fourneau  une  plus  rapide  inflamma- 
tion par  un  libre  courant  d’air  & par  l’adion  des  foufflets.  Quand  le  four- 
neau eft  réchauffé  infenfiblcment , & qu’on  enlevé  la  plaque , les  charbons 
déjà  réchauffés  s’allument  dans  moins  d’une  demi  - heure  par  l’aétion  de  l’air» 

15.  C’est  alors  qu’on  commence  à charger  , c’eft-à-dire,  à jeter  dans 
le  fourneau  du  charbon  & de  la  mine.  Pour  cet  effet  on  tranfporte , au  moyen 
d'un  échafaudage  , fur  la  terralfe  du  fourneau  le  minerai  & le  charbon  né- 
cctfaires.  On  y ajoute  dans  les  mines  de  Baruth  , de  la  terre  glaife , de  la  chaux, 
& quand  on  n’en  a pas , une  efpece  de  pierre  calcaire  que  les  ouvriers  ap- 
pellent IVacktrs , mais  qui  ne  fait  pas  fi  bon  ufage  que  la  chaux. 

17.  Cette  pierre  à chaux  ( 12  ) fert  principalement  à faciliter  la  fufion  & 
à empêcher  que  le  minerai  ne  fe  brûle.  L’argille  de  Baruth  eft  très  - fu- 
fible , ce  qui  vient  principalement  des  petites  pierres  calcaires  qui  y font 
mêlées.  La  meilleure  pour  les  forges  eft  celle  que  les  briquetiers  ne  peuvent 

(11)  En  allemand  Kübel. 

( iî  ) Les  Français  U nomment  caftine.  Elle  eft  blanche  dans  le  Berry  & leNivernois , 
* grife  dans  d’autres  pays.  Voyez  ce  qu’on  en  dit  tome  11 , pag.  1 1 9 & (uiv. 
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pas  employer  , à caufe  du  grand  nombre  de  petits  cailloux  quelle  renferme. 
Orl  a effuyé  avec  fuccès  de  griller  un  peu  cette  terre  glaife  : on  en  fait  de 
même  aux  cailloux  & à cette  efpece  de  pierre  qu’ils  nomment  JTackers.  On 
mêle  la  raffine  avec  les  différentes  fortes  de  minerais.  Pour  faire  de  bon  fer  , 
& en  obtenir  une  plus  grande  quantité,  il  importe  de  bien  connaître  toutes 
les  fortes  dominerais  qu’on  emploie,  & la  proportion  qu’il  en  faut  mettre 
tant  entr’eux  qu’avec  la  enftine  & le  charbon.  Celui  qui  faille  bien  ce  rap- 
port , deviendra  un  maître  dans  les  travaux  de  la  fonte.  Les  réglés  relative* 
à cet  objet  font  fondées  fur  la  connailfmce  des  mines.  Un  ouvrier  habile  dans 
fou  art  jugera  par  des  épreuves  en  petit , & par  l’examen  attentif  du  mine- 
rai , s’il  convient  de  mêler  dans  la  fonte  des  matières  étrangères  ; comment 
il  faut  faire  cette  addition  j quel  mal  elle  peut  faire  dans  la  fulion , & quel 
ferait  le  moyen  de  le  prévenir  ; li  le  minerai  eft  aifé  à fondre  ou  non.  A Ba- 
ruth  , la ‘proportion  de  la  chaux  grillée  & brifée  elf  comme  i à i o ; celle  de 
la  terre  glaife  eft  à peu  près  égale.  Si  l’on  prend  pour  une  charge  60  char- 
retées ( 13),  ou  iç  tonnes  de  mine,  on  y ajoute  6 ou  6 { charretées  de 
chaux  & autant  de  cette  terre  glaife  qu’on  ne  peut  employer  dans  les  bri- 
queteries. Le  fourneau  ayant  été  convenablement  chauffé , l’on  y jette  pour 
la  première  charge  une  caiife  de  mine  mêlée  de  caftine.  Cette  caifle  eft  haute 
d’un  pied  8 pouces  10  ligues  j de  roi  -,  elle  a 1 pied  $ pouces  8 lignes  de 
large , & 6 pouces  de  haut.  On  y ajoute  6 boilfeaux  de  Drcfde  de  charbon  j 
quand  le  charbon  eft  confumé  & la  mine  fondue , au  point  que  le  fourneau 
eft  baillé  d’environ  quatre  pieds , 011  met  une  nouvelle  charge.  ( 14  ) 

18-  QjJand  on  a fait  paifer  environ  huit  charges  pareilles,  on  y ajoute 
une  raüee  de  min»,  & un  peu  plus  de  charbon  ,&  on  continue  à augmenter 
la  force  des  charges , jufqu’à  ce  que  le  maître  juge  à certaines  marques  qu’il 
y en  a aflez.  Lorfque  la  fonte  réuiltt  le  mieux  à Baruth  , 011  n’a  jamais  mis. 
plus  de  18  à 19  caides  déminé  par  charge,  & on  n’a  pas  fait  plus  de  i& 
charges  en  24  heures.  Plus  on  met  de  mine  dans  chaque  charge,  & plus  ou 
foit  de  charges,  plus  aülli  l’on  a de  fer.  Pour  faire  mieux  comprendre  ceci» 
j’ajouterai  à la  fin  la  table  d’un  travail  de  trente  femaiues.  On  y verra  qu'on 
ne  doit  pas  prendre  à la  rigueur  cette  derniere  réglé  , coinme  fi  la  quantité 
de  fer  était  une  fuite  ncceilàirede  la  quantité  de  mine  qu’on  a employée.  Lai 
qualité  de  la  mine  plus  on  moins  riche,  & une  foule  d’autres  caufes  , comme 
la  difette  d’eau,  l’obturation  des  tuyeres , quclqu’humidité  qui  pénétré  au 
fond  ou  dans  les  parois  du  fourneau , la  mauvailé  qualité  du  charbon  & d’au- 
tres circonftances  accidentelles  peuvent  faire  une  diliérence  très  - feufihle 
dans  le  produit  d’un  fourneau. 

( i}  ) En  allemand  Karren , dont  il  faut  quatre  ponr  faire  une  tonne. 

( »+  ) C’cft  ce  que  les  Alleœanjis  appellent  e inc  GidU . 


Digitized  by  Google 


1 y A D 0 V C I R LE  FER  FONDU 


*93 

19-  Si  l’on  a chargé  une  plus  grande  quantité  de  mine  , il  faudra  pouffer 
les  feuillets  avec  plus  de  force.  On  y réuiïit  en  accélérant  le  mouvement 
de  la  roue  au  moyen  d’une  plus  grande  quantité  d’eau.  On  augmente  plus 
lentement  la  quantité  de  charbon  & le  nombre  des  charges  , à mefure  qu’on 
peut  fondre  plus  long-tems.  Si , fans  faire  attention  à cette  réglé  , on  voulait 
charger  le  dixième  jour  une  quantité  de  mine  qui  n’aurait  dû  être  chargée 
que  le  quatorzième  , il  arriverait  que  le  fourneau  , comme  un  cftomac  dérangé , 
ne  pourrait  plus  préparer  la  même  quantité  de  mine.  Elle  s’attache  aux  parois 
du  fourneau,  & empêche  la  chaleur  de  pénétrer  par- tout. 

zo.  Dis  que  le  maître  obfcrvc  cet  accident,  il  ordonne,  comme  un  bon 
médecin  , une  dicte  plus  févere.  Il  diminue  la  force  des  charges,  & il  continue 
aitili  jufqu’à  ce  qu’il  s’apperqoive  que  le  dommage  efl  réparé  , & qu’il  peut 
augmenter  la  quantité  de  mine.  Ce  dérangement  furvient  quelquefois  au  mi. 
lieu  d’une  fonte , au  point  que  l’on  ne  peut  donner  que  la  moitié  de  la  force 
ordinaire  des  charges.  Plus  le  gueulard  e(t  grand,  & plus  le  fourneau  contient 
de  mine  & de  charbon  ; ainfi  on  augmente  dans  la  même  proportion  la  force 
des  charges.  L’humidité  du  fourneau  & celle  du  charbon  , les  defauts  des 
foufflets , un  fourneau  ufé  & fendu  , la  difette  de  bonne  caltine , le  mélange 
de  quelque  minerai  peu  connu  & qui  n’a  pas  été  fuffifamment  éprouvé , 
font  autant  de  caufes  qui  font  diminuer  la  force  des  charges.  Ainîi  on  ne  peut 
pas  toujours  juger  par  la  quantité  de  charbon  que  l’on  brûle  , ou  de  la  mine 
qu’on  met  dans  le  fourneau , de  l’abondance  de  fer  qu’on  en  retirera  s il 
faudrait  fuppoler  qu’on  ne  négligera  aucune  précaution , & que  les  circonf 
tances  feront  toujours  favorables. 

21.  Dans  les  quinze  premiers  jours  on  fait  dans  les  vingt-quatre  heures 
huit,  neuf,  jufqu’à  dix  charges  : depuis  cette  époque  on  charge  quinze, 
feize , dix  -fept  fois  ; c’eft-  à - dire,  au  bout  d’une  heure  St  demie.  On  a une 
machine  pour  mefurer  l’abailTemcnt  fuccellif  de  la  charge  qui  s’aff.tiffe  à 
proportion  que  le  charbon  fe  confume  , & que  la  mine  fe  fond  ou  fe  change 
en  laitier. 

22.  Il  ne  fuffit  pas  d’avoir  heureufement  commencé  la  fufion  , un  ouvrier 
habile  s’applique  à poulfer  l’ouvrage  auflî  long-tems  que  cela  eftpolïible.  Il 
doit  pour  cet  effet  avoir  étudié  la  (truélure  de  fon  fourneau  , la  nature  èt  les 
diverfes  fortes  de  mine , celle  du  charbon  & de  la  caftine  qu’il  doit  employer. 
11  jugera  par  les  réglés  fui  vantes , qu’il  doit  augmenter  la  charge  de  mine  ou 
de  charbon. 

i°.  Lorfque  le  laitier  qu’on  tire  du  fourneau  cft  chargé  de  petites  bulles, 
fquanut , ou  de  petites  étincelles  brillantes  , mica  , ou  de  bluettes  couleur  de 
fer  ou  noirâtres. 

a®.  Lorfque  le  laitier  eft  blanchâtre,  ou  d’un  blanc  verdâtre,  principale- 
ment fur  les  bords. 
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j°.  Lorfque  le  laitier  eft  léger , coulant  comme  de  l’eau , & qu’il  fe  durcit 
promptement  à l’air. 

4°.  Quand  on  voit  au  travers  de  la  tuyère  le  fer  tomber  en  petites  gouttes 
blanches , il  faut  donner  plus  de  mine. 

f°.  Si  l’on  remarque , en  regardant  par  la  tuyere  ,que  le  fer  fe  fond  abon- 
damment , mais  que  les  gouttes  qui  tombent  font  noires  , c’eft  une  marque 
qu’il  n’y  a pas  aiTez  de  chaleur  , & par  là  même  qu’il  faut  augmenter  la  dofe 
de  charbon. 

6°.  Si  parmi  les  gouttes  qui  tombent  il  y en  a autant  de  blanches  que 
de  noires  , il  faut  augmenter  la  quantité  de  mine  & celle  de  charbon. 

7°.  Si  l’on  obferve  que  le  laitier  eft  brun  ou  noir  dans  le  fourneau , il 
faut  mettre  une  plus  forte  dofe  de  charbon  ; mais  H le  laitier  parait  clair  & 
luilànt , on  peut  augmenter  la  quantité  de  mine. 

8°.  Un  laitier  verdâtre  & bien  coulant  promet  une  bonne  fonte. 

9*.  On  ne  peut  pas  toujours  juger  avec  certitude  par  la  couleur  du  fer 
brut  dans  la  mine,  li  l’on  a obfervé  une  jufte  proportion  de  charbon  & de 
minerai;  mais  fi  le  fer  parait  luifant  couleur  d’argent,  & montre  la  couleur 
du  minerai  à la  mine , alors  on  peut  être  alluré  que  la  chaleur  n’a  pas  eu 
encore  fon  effet. 

io*.  Si  l’on  remarque  de  nuit  que  les  flammes  font  blanchâtres,  claires, 
pas  trop  rougeâtres  , & ne  jettent  -pas  beaucoup  d’étincelles  , c’eft  une 
marque  que  le  fer  ne  cuit  pas  dans  le  fourneau  ; ce  qui  vient  quelquefois 
de  ce  qu’il  n’y  a pas  aflez  de  particules  échauffées  qui  fe  mêlent  au  fer  ar- 
dent. Dans  le  cas  oppofe , le  fer  commence  à bouillir  comme  l’eau  dans  un 
chauderon,  & à s’enfler. 

23.  Ce  mélange  des  particules  froides  avec  les  chaudes  peut  venir  des 

caufes  fuivantes.  1 

a ) Lorfqu’on  emploie  au  fourneau  des  charbons  humides. 

b ) Lorfqu’on  mêle  trop  peu  ou  de  trop  mauvais  fluide. 

c)  Lorfque  la  pente  du  puits  au-deffusdu  foyer  eft  trop  penchée  ou  trop 
plate,  tellement  que  le  minerai  tombe  trop  tôt  & tout  d’un  coup  fur  le  foyer 
à caufc  de  fa  pelanteur , avant  qu’il  ait  commencé  à fondre  , par  conféquent 
avant  qu’il  ait  atteint  le  degré  de  chaleur  qui  eft  égal  à celui  que  contient 
le  fer  fur  le  foyer  ; & 

d)  Lorfque  l’humidité  ne  peut  pas  s’évaporer  fuffifamment  parles  foupi- 
raux  , c’eft  alors  qu’il  y a ce  combat  entre  le  chaud  & le  froid. 

24.  Les  marques  qui  fervent  à faire  connaître  d’avance  un  tel  mal  dans 
le  fourneau , font  les  fuivantes  : 

a ) Lorfque  le  laitier  eft  jeté  hors  du  foyer  par  la  chaleur , tout  comme 
l’écume  de  la  bierre  par  la  fermentation. 
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b ) Lorfque  le  laitier  parait  enflé  en  fortant  du  foyer , & qu’il  fc  rétrécit 
en  partant  dans  l’air , c’eft  une  marque  que  la  fermentation  , fi  cm  peut  s’ex- 
primer ainfi  , a déjà  commencé.  , 

c ) Un  laitier  épais  , brun  ou  noir , eft  auflî  un  fymptomc  de  la  maladie  du 
fourneau. 

d)  De  nuit  on  peut  encore  s’en  aflurer  lorfque  la  flamme  s’élève  beaucoup 
au  dcrtus  du  fourneau  , eft  très  - rouge,  & lance  une  fumée  épaifle  & noire 
remplie  de  fraifil,  & jette  beaucoup  d’étincelles. 

c ) Lorfque  la  flamme  fort  tout  d’un  coup , dilparait  de  même  , & continue 
à changer  de  la  même  maniéré  , le  mal  eft  encore  dans  fon  commencement. 

f)  Ceux  dont  les  yeux  font  en  état  de  fontenir  la  clarté  du  feu  en  regar- 
dant par  l’ouverture  de  la  tuyere,  peuvent  voir  ce  qui  fe  parte  dans  le 
foyer  , & juger  de  l’état  de  la  fufion  fans  confulter  les  (ignés  extérieurs. 
Comme  on  connaît  les  caufes  de  ce  mal , on  peut  auflî  y remédier, 
xf.  Les  meilleurs  moyens  de  le  faire  efficacement , font  les  fuivans  : 
i ) Lorfque  le  maître  remue  le  fer  avec  une  barre  jufqu’à  ce  que  le  minerai 
qui  caufe  cette  agitation  continuelle , (oit  diflout  & commence  à le  changer 
en  fer  ou  en  laitier. 

2)  Si  l’on  retire  le  laitier  du  fourneau. 

j ) Lorfqu’on  débouche  continuellement  & avec  foin  l’ouverture  de  la 
tuyere  que  ferme  le  laitier  , afin  d’y  laifler  un  libre  partage  à l’air. 

4 ) Lorfque  le  minerai  & le  charbon  font  abfolument  fecs , les  flancs 
du  puits  ni  trop  penchés  ni  trop  plats  , & les  foupiraux  fecs  & débouchés  * 
cela  même  fuffit  en  grande  partie  pour  empêcher  une  fonte  défaftreufe. 

26.  Si  l’on  11e  fe  hâte  pas  de  procurer  une  fonte  heureufe  de  la  maniéré 
ci-deflus  enfeignée , le  polfefleur  du  fourneau  n’aura  pas  feulement  du  mauvais 
fer  plein  de  veffies  , mais  il  fera  une  perte  confidérable  en  minerai  & en  char- 
bon ; & de  plus  il  doit  craindre  que  toute  la  fufionne ccrte , fi  on  n’a  pas  foin 
de  déboucher  continuellement  l’ouverture  de  la  tuyere  fermée  par  le  laitier. 

27.  Si  au  contraire  le  maître  eft  attentif  aux  lignes  d’une  bonne  fufion 
( & l’on  en  connaît  encore  pluficurs  tirés  des  diverfes  couleurs  de  la  flamme) 
& s’il  évite  les  défauts  que  nous  avons  indiqués , il  tirera  plus  ou  moins  de  fer, 
félon  la  grandeur  de  fon  fourneau  ; mais  il  fera  d’une  bonne  qualité. 

3{j.  Lorsque  le  laitier  qui  fumage  le  fer,  parce  qu’il  eft  le  plus  léger  des 
deux  corps, a atteint  l’ouverture  de  la  tuyere , on  doit  avec  une  barre  de  fer 
ouvrir  le  trou  qui  eft  fermé  avec  de  la  terre  glaife  , & qui  fe  ferait  rempli  de 
laitier  : le  fer  en  fort  alors  liquide  avec  une  partie  du  laitier.  Mais  avant  de 
faire  cette  opération , le  maître  doit  détacher  le  laitier  des  parois  du  foyer  , 
& l’en  éloigner  avec  la  même  barre  de  fer , afin  qu’il  s’élève  ; & lorfque  l’écou- 
lement  a celle,  on  ôte  foigneufement  du  fourneau,  avec  des  inilrumens  de 
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fer  propres  à cet  ufngc,le  laitier  ou  les  Icories  qui  y étaient  reftés.  Si  l'on 
négligeait  de  le  faire  tout  de  fuite,  il  s’en  amalferaic  peu  à peu  une  fi  grande 
quantité  dans  le  foyer,  qu’il  ferait  difficile  de  les  en  retirer;  on  ferait  même 
dans  la  ncceifité  de  difeontinuer  la  fonte , parce  que  l’ouverture  de  la  tuyere 
fe  fermerait  entièrement.  Quoique  les  fcorics  paraillent  nuifibles  dans  ce  cas- 
ci,  elles  fout  utiles  à d’autres  égards;  car  pendant  qu’elles  furnagent  le  fer 
fondu,  elles  empêchent  que  l’air  du  foulHec  ne  falle  agir  trop  vivement  le 
feu  fur  le  fer,  ce  qui  certainement  brûlerait  & confumeraic  ce  dernier.  S’il  n’y 
en  avait  donc  pas , non-feulement  la  quantité  de  fer  diminuerait , mais  de  plus 
il  deviendrait  aigre  ou  pailleux.  Elles  retiennent  auifi  les  pecits  globules  du 
minerai  qui  ne  font  pas  encore  fondus,  & les  empêchent  de  tomber  dans 
le  fer  en  fufion , ce  qui  y cauTerait  des  veifies  & des  particules  aigres.  Lorfquc 
}‘on  a détaché  & retiré  les  fcorics,  & qu’on  a mis  le  bouchon  au  trou  où 
il  doit  être,  on  le  lutte  encore  en-dedans  avec  du  laitier  & du  fable. 

29.  Au  moment  où  le  trou  eft  ouvert , le  fer  liquide  fort  du  fourneau  & 
coule  dans  les  canaux  que  les  fondeurs  ont  creuies  pour  cet  effet  dans  le 
fable.  Si  l’on  forme  fimplement  des  lingots  ou  morceaux  de  fer,  dont  plufieurs 
pefent  de  dix  à douze  quintaux , les  fondeurs  11'ont  rien  à faire  quant  au  four, 
ncau.  Cependant  cela  arrive  rarement  & feulement  dans  le  cas  ou  les  marchait- 

• difes  de  fer  fondu  n’ont  point  de  débita  caufe  de  leur  mauvaifè  qualité  ,01* 
pour  d’autres  raifons. 

30.  Il  clt  plus  avantageux  de  débiter  le  fer  en  marchandifes  de  fonte  qu’en 
fer  à forger;  car  le  premier  eft  fujet  à bien  moins  de  frais,  & le  dernier  a dans 
110s  mines  j de  différence  quant  au  débit. 

3 t.  Le  fer  de  fonte  eft  de  deux  efpeces,  la  fonte  de  fable  & celle  de  terre 
glaife  ; on  les  nomme  ainfi , félon  la  matière  dans  laquelle  on  le  fond.  On 
ne  fond  dans  le  fable  que  des  plates , comme  des  plaques  de  cheminées  ou 
de  fourneaux,  & dans  la  terre  glaife  feulement  celles  que  le  fable  ne  reçoit  pas; 
des  farbacannes  à fouffier  le  feu , des  pots,  des  fourneaux  ronds,  &c.  Lorfqu’on 
veut  fondre  en  fable , 011  imprime  perpendiculairement  le  moule  en  bois  des 
pièces  que  l’on  veut  fondre , dans  du  fable  fin  qui  ne  doit  être  ni  trop  humide 
ni  trop  fec , & on  l’enduit  de  fin  fraifil  ; on  forme  avec  la  main  un  petit  conduit 
ou  chêneau  dans  la  principale  empreinte , afin  que  le  fer  foit  forcé , par  le 
moyen  d’une  fuite  de  petites  écailles  de  fer , de  couler  dans  le  moule.  Auifi-tôc 
qu’il  eft  rempli,  l’on  met  une  écaille  à l’entrée  du  petit  chêneau  , afin  qu’il 
n’y  coule  plus  de  fer,  & ce  fuperflu  coule  plus  loin  dans  d’autres  moules 
que  l’on  multiplie  fuivant  la  quantité  de  fer  qu’il  y a.  , 

32.  Quant  à la  fonte  en  terre  glaife,  on  fait  deux  moules  de  cette  terre 
qui  s’ajulient  l’un  fur  l’autre,  laiiTànt  entre-deux  l’cfpace  que  le  fer  doit  remplir; 
on  enfonce  ces  moules  dans  le  fable,  d’une  telle  maniéré  que  le  fer  puiife 

couler 
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Couler  dans  le  trou  pratiqué  au  haut , & remplir  le  vuide  qu’il  y a entre  le  cœur 
& Y écorce  , c’eft-à-dire  , le  moule  extérieur  & l’intérieur.  Les  moules  de  terre 
glailé  font  faits  par  les  fondeurs  ; ils  les  fcchent  à la  main  au  feu  , les  arroncjif- 
fent  & les  ferrent  pour  l’ufàge.  Comme  ils  relient  attachés  au  fer  & qu’on  ne 
peut  les  en  féparer  qu’en  les  cadànc , ils  ne  peuvent  fervir  qu’une  feule  fois. 

33.  Lorsqu’on  débouche  le  fourneau,  on  couvre  le  fer  de  fable,  afin  d’en 
étouffer  la  chaleur  & que  les  fondeurs  ne  foient  pas  obligés  de  difeoutinuer 
leur  travail , ni  hors  detat  de  retirer  les  feories  ; on  met  de  plus  au-devant  de 
le  chetieau  un  écran  qui  fert  au  même  but.  Aulfi-tôt  que  la  fonte  eft  refroidie, 
ce  qui  fe  fait  en  plus  ou  moins  de  tenis  , félon  fon  épaiifeur  , on  retire  le  fer 
du  cheneau  & on  le  met  en  magafin. 

34.  On  coule  le  fer  plus  ou  moins  fouvent , félon  que  le  fourneau  efl  en 
bon  train  & félon  le  débit  ; mais  on  ne  peut  pas  faire  cette  opération  plus 
de  trois  fois  en  vingt-quatre  heures , quand  même  le  fourneau  ferait  dan* 
le  meilleur  train  poflible. 

3 3.  Nous  avons  vu  ce  qui  rend  la  fonte  heureufe  au  commencement  & 
dans  la  continuation.  Les  caulès  ordinaires  , pour  lefquelles  la  fonte  doit  ccfl*er, 
fe  tirent  de  l’état  du  fourneau  lui-mème  : c’eft  lorfque  les  pierres  qui  le  corn- 
pofent  font  prefque  rendues  fufibles  par  l’extrême  chaleur,  au  point  que  fi 
on  voulait  continuer  de  fondre  , on  ferait  en  danger  que  les  murs  ne  (é  trou- 
vaffent  endommagés  , à caufe  de  la  grande  fufibilité  des  briques.  On  peut  en 
conclure  qu’un  fourneau  fervira  plus  ou  moins  de  tems , félon  que  les  pierres 
de  grès  font  plus  ou  moins  dures , & que  la  chaleur  eft  plus  ou  moins  grande  i 
il  peut  y avoir  d’autres  raifons  qui  font  qu’un  fourneau  étant  dans  le  meilleur 
train,  la  fonte  doit  difeontinuer.  Dans  de  certains  endroits  il  11e  rapporte  pas 
moins,  quoiqu’on  ce  (Te  de  fondre , que  d’ordinaire.  Dans  d’autres,  comme  pour 
le  fourneau  que  nous  décrivons , 011  cefTe  de  fondre  en  même  tems  que  l’on 
cefleaufli  peu  à peu  de  fournir  des  charges.  Enfin  on  y jette  encore  du  fraifil} 
& lorfque  toute  la  mafle  elt  fondue,  on  débouche  pour  la  derniere  fois. 

36.  PotiR  que  le  fourneau  fe  refroidifle  d’autant  plus  vite,  on  fait  agir  les 
Ibufifets  pendant  dix  ou  douze  jours,  c’cft-à-dire,  jufqu’à  ce  qu’il  foit  entière- 
ment froid.  Alors  on  détruit  la  tympe  & l’on  remplace  les  pierres  de  grès  les  plus 
endommagées.  Aufli-tôt  que  le  feu  eft  éteint  , la  chaleur  qui  jufqucs  là  était 
concentrée  dans  le  milieu  du  foyer,  fe  répand  également  vers  les  murs  & les 
parties  extérieures.  J’ai  remarqué  que  la  chaleur , pendant  que  la  fonte  y était 
dans  le  meilleur  train  , pénétrait  par  une  crevaffe  au  haut  de  la  charge,  qui 
était  éloignée  de  fix  pieds  deux  pouces  du  puits. 

37.  Le  fer,  qui  dans  la  mine  parait  avoir  un  grain  groflîcr  & une  couleur 
argentine,  luifante,  eft  pailleux i celui  qui  eft  grifàtre&  par  petits  grains, 
eft  le  meilleur. 

Tome  XK  P p 


NOUVEL  ART 


298 

LoiTqu’en  débouchant  le  fer  ne  fl  pas  égal , mais  fort  au  contraire  épars 
& par  morceaux , c’clt  une  marque  qu’il  n’eft  pas  encore  allez  féparc  du  mi- 
nerai ou  du  laitier. 

Si  le  fer  jette  des  étincelles  lorfqu’on  débouche , c’eft  une  preuve  qu’il  eft 
pailleux. 

Si  l’on  jette  de  l’eau  fur  le  fer  liquide  , cela  le  rend  pailleux  ; s’il  y en  a 
même  dans  les  conduits  où  coule  le  fer,  il  commence  quelquefois  à rejaillir 
d’une  telle  maniéré , que  le  fourneau  & les  bâtimens  voifins  font  en  quelque 
danger. 

Le  bort  minerai  gris  eft  plus  pefant  que  le  mauvais  minerai  blanc. 

Plus  le  minerai  eft  en  petits  grains,  meilleur  il  eft,  & mieux  ilfe  fond  au 
fourneau. 

Lorfque  la  furface  du  fer  fondu  eft  lifle  & unie,  c’eft  la  marque  d’un  bon 
fer  i G elle  eft  poreufe , c’eft  une  preuve  qu’il  y a trop  de  Ibufre  dans  le 
minerai. 

Le  minerai  foufré  exige  un  grillage  & un  puits  plus  profond  dans  le 
fourneau  , & il  confume  une  plus  grande  quantité  de  charbon  que  le  minerai 
ordinaire. 

38.  Quelquefois  le  fourneau  rend  avec  la  même  charge  de  minerai  & 
de  charbon  beaucoup  de  fer  & de  bonne  qualité  ; d’autres  fois  peu  & du 
mauvais.  C’eft  alors  la  faute  du  maître  ou  du  fer  , fuivant  qu’il  eft  de  bonne  ou 
de  mauvaife  qualité , facile  ou  difficile  à fondre , ou  enfin  de  la  quantité  d’eau 
qui  fait  aller  la  roue.  Ces  circonftances  & autres  y contribuent. 

39.  Quelquefois  même  il  arrive  que  tout  d’un  coup  l’ufage  du  four- 
neau eft  fufpendu.  Cela  provient  descaufes  fuivantes: 

1)  Lorfque  le  maître  furcharge  le  fourneau  de  minerai,  ou  y jette  trop 
peu  de  charbon  , & occafionne  par  là  que  le  foyer  fe  change  en  laitier. 

3.  ) Lorfqu’on  fait  agir  les  f'oufflets  trop  vivement,  d’où  il  arrive  que  les 
pierres  du  puits  font  rongées  trop  vite. 

3 ) Lorfque  le  foyer  eft  mal  bâti  , & la  tuyere  mal  pofée. 

4 ) Lorfqu’un  fourneau  bâti  nouvellement  11’eft  pas  auparavant  échauffé 
peu  à peu  de  la  maniéré  que  nous  avons  décrite. 

f ) Lorfque  le  fourneau  eft  vieux  & fendu. 

6 ) Lorfque  les  pierres  du  fourneau  11e  font  pas  toutes  également  jointes 
enfemble  avec  de  la  terre  glaife  ; alors  le  feu  commence  à creufer  un  trou 
dans  le  mur.  C’eft  ainfi  que  la  conftruétion  de  l’intérieur  du  puits  peut  don- 
ner lieu  à une  mauvaife  fonte. 

Les  caufes  extérieures  font  les  fuivantes: 

7)  Le  manque  d’eau,  8 ) de  bois,  9)  de  minerai,  10)  de  charges,  Il  ) 
& une  trop  grande  force  de  la  part  du  feu  qui  agit  par  - deffous. 
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Cela  fuffit  pour  donner  une  idée  du  fourneau  & des  ouvrages  qui  s’y  font, 
comme  auifi  de  ce  qu’il  faut  éviter. 

40.  Pour  tracer  un  plan  du  produit  d’un  fourneau,  il  Faut  fuppofer  cer- 
taines chofes,  comme  1 ) le  tems  pendant  lequel  on  le  fait  fervir  ; 3 ) la 
quantité  de  fer  qu’on  fait  journellement;})  les  frais  qu’il  occafionne.  Le* 
deux  premières  fuppofitions  dépendent  de  l’adreife  du  maître,  aulïi  bien  que 
de  la  bonté  du  minerai  & du  charbon , & même  du  bonheur.  On  ne  peut 
déterminer  avec  certitude  le  dernier  article  ; cependant  on  doit  fe  régler  d’a- 
près les  différentes  circonltances.  Le  tableau  fuivant  des  fourneaux  de  Baruth 
pourra  fervir  de  modelé.  J’ai  des  fourneaux  où  l’on  fond  foixante-deux  fc- 
maines  de  fuite  fans  interruption , & dans  certaines  femaines  200  quintaux 
de  fer.  Mais  afin  de  prendre  un  milieu  , nous  ne  fuppoferons  que  quarante 
femaines  de  fonte  continuelle  , & que  chaque  femaine  ne  donne  que  143 
quintaux,  le  quintal  à 2 | Reichsthaler , fuit  10  livres  de  France. 

L 

Ta  RI  F des  frais  indifpenfdbUs  des  fourneaux  de  Baruth. 

Cinq,  mille  fix  cents  quintaux  de  fer  à 2 [ Rthl.  font  1 tooo  Rthl.  ou 
44000.  liv. 

Les  dépenfes  qu’on  doit  faire  aux  fourneaux , font  les  fuivantes  : 

Rthl.  gr.  pf.  ou  liv.  £ 

1)  Aux  fondeurs  chaque  femaine  6 Rthl.  . . 240 

2)  Aux  chargeurs  par  femaine  3 Rthl.  . . 120 

5 ) Les  gages  des  concaffeurs , laveurs  & por- 
teurs de  minerai,  charrettées  ou  charges  , qui 
donnent  environ  f6oo  quintaux  de  fer  brut  à 
1 2 gros  6 pfen.  foit  2 I.  1 f.  9 d.  fait  par  charge  291  1 f 

4)  Gages  pour  le  tirage  du  minerai.  ...  6f 

f ) Pour  une  pierre  de  grès , 1 pratn.  de  chaux 
de  Berlin,  avec  une  tuyere  de  cuivre,  compris  le 
fret  & la  voiture , l’un  dans  l’autre 230 

6)  Pour  3SH5  toifes  de  bois,  chaque  toife  à 
12  gros  ( 2 liv.  ) , le  coupage  compris  à 3 gr.  6 pf. 

(11  f 9 d.  de  France.  ) I7ff  >8 

7 ) Comme  on  doit , fuivant  la  réglé , faire  de 
chaque  toife  4g  couveaux  de  charbon,  & qu’on 
paie  chaque  couvcau  à 1 gr.  3 pf.  (4  f.  4 d.  ) le 

2702  9 

P P ij 


9^0 

480 

1 166  14 
26q 

920 

7022  4 

.1 

«1 10808  i& 
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De  l'autrt  pan.  . . 

charbonnier  fait  de  ccs  jfiijtoifes  1 448 5 cou 

veaux  , qui  coûtent 

g ) L’entretien  de  huit  chevaux  & des  gens  pour 

les  fbigner,  l’un  dans  l’autre 

9)  L’entretien  des  outils  du  fourneau. 

10  ) Un  niefureur  de  charbon,  par  femaine  1 Rthl, 

6 gr.  ( 5 liv.de  France) 

1 1 ) A un  journalier  qui  creufe  le  minerai  à la 

mine,  & porte  le  charbon  au  magalin,à  1 Rthl. 
foit  4 livres  par  femaine , fait 

12)  Plufieurs  fortes  de  faux-frais,  comme  la  ré 

paration  des  bàtimens,  &c 

13)  Les  gages  du  fadeur  ou  intendant.  . 


Rthl.  gr.  pf.  ou  II». 


2702  9 6 
7f4  u 

3i8 

10 


fi 

1 5° 
200 


4251  21  6 


Revenus.  . . noco 

Frais 425 1216 

6748  2 6 


J 0808 

3016 

1272 

40 

260 


aoS 

600 

800 


C 

18 


17004  18 


44000 
17004  18 

26995  2 


Nota.  Dans  ce  tarif  on  n’a  calculé  que  les  frais  abfolument  nécelThires 
qu’il  y a à faire  à un  fourneau  qui  11e  donne  que  140  quintaux  de  fer  , 
mais  point  les  accidens.  Par  exemple,  il  dépend  de  la  bonté  & de  la  qualité 
du  fer  de  {avoir  Ci  l’On  peut  ou  non  le  débiter  comme  marchandife  de  fonte  , 
& combien  on  peut  en  defhner  à cet  ufïige  ; c’eft  pourquoi  je  n’ai  pas  couché 
fur  le  tarif  les  gages  des  fondeurs  , mais  j’y  ai  fuppole  le  cas  où  l’on  pou- 
vait vendre  le  fer  comme  brut,  le  quintal  à deux  Rthl.  ce  qui  n’eft  pas  trop 
cher  lorfque  la  toife  de  bois  ne  coûte  que  12  gros  ( 2 liv.  de  France  ) puifque 
le  quintal  de  barres  de  fer  coûte  au  moins  3 | Rthl.  ( 1 f liv.  de  France.  ) 

I I. 


Dcfcription  des  mines  de  fer  Jituèes  dans  la  Jeigneurit  de  Baruth. 

SECONDE  PARTIE. 

I.  Les  fourneaux  font  compotes  de  quatre  bàtimens  ; favoir  : 

1)  Un  bâtiment  de  33  aunes  de  longueur^  16  aunes  de  France)  & 22 
de  largeur  , dans  lequel  eft  le  fourneau  fait  de  briques,  qui  a 12  aunes  en 
quarré  & 13  de  hauteur  fans  le  mur  , outre  une  chambre  qui  eft  le  lieu  def- 
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tinc  pour  la  fonte,  & où  fe  tiennent  les  ouvriers.  A ce  bâtiment  eft  joint 
le  magaGn  des  charges  où  l’on  dépofe  le  minerai , & eft  préparé  pour  cet 
ufage  ; & outre  cela  le  pont  fur  lequel  on  porte  le  minerai  & les  charbons 
pour  faire  la  charge. 

2)  Un  magafiu  à charbons,  de  33  aunes  de  longueur  & de  18  de  lar- 
geur , où  l’on  garde  les  charbons  dont  on  a befoin  pour  le  fourneau  ; ce 
bâtiment  peut  en  contenir  de  4 à 500  charrettées. 

3 ) Un  batiment  à étages  & habitable , où  il  y a fix  chambres  ; il  a 36  aunes 
de  longueur,  18  de  largeur,  & c’eft  la  que  demeure  le  fâéleur  ou  adminil- 
trateur  : dans  ce  bâtiment  il  y a aulfi  une  place  pour  battre  le  fer. 

4.)  Un  bâtiment  long  de  32  aunes  fur  16  de  large  , qui  contient  une 
chambre,  un  attelier  pour  le  ferrurier  , le  magaiin  de  fer  pour  la  fonte, 
& une  écurie  pour  les  chevaux  dont  on  a befoin  dans  les  mines. 

3 ) Il  y a outre  cela  le  foulon  qui  a trois  marteaux  de  fer  , & eft  mis  en 
mouvement  par  l’eau.  Il  fert  à concalTer  le  minerai. 

Lorfqu’on  veut  fermer  le  fourneau  , il  faut  avoir  quatorze  pierres  de  taille 
grandes  & petites.  Cela  fait,  après  que  le  maître  y a travaillé  pendant  trois 
ou  quatre  jours,  on  verfe  des  charbons  en-bas  devant  le  foyer,  pour  échautfcr 
l’échaufaudage  pendant  trois  jours.  Après  cela  on  remplit  le  fourneau  depuis 
la  charge,  de  trois  charrettées  de  charbon.  Ces  charbons  diminuent,  & ilfe 
palfc  huit  heures  avant  que  le  feu  forte  par  en -haut.  Lorfque  cela  eft  fait, 
on  y jette  du  minerai  pour  la  première  fois , on  y ajoute  Gx  bolfettes  de 
charbon , & l’on  continue  d’y  jeter  depuis  lors  du  charbon  & du  minerai , 
jufqu’à  ce  que  la  charge  fe  foit  atfailfée. 

Si  l’on  apperçoit  du  laitier  à l’ouverture  du  foyer,  alors  on  fait  agir  les 
foufflets , & dès  ce  moment  l’ouvrage  va  fon  train.  Pour  cet  effet  on  fe  fert 
des  travailleurs  fuivans  : 


t ) Le  maître  qui  ne  fait  que  fermer  le 
fourneau  , & qui  va  & vient  après  cela  ! 

2 ) Deux  travailleurs  au  fourneau.  . . [ 

3 ) Deux  chargeurs J 


Ces  cinq  hommes  reçoivent 
9 Rthl.  ou  36  liv.  de  France 
par  femaine  de  gages. 


Ces  gens  - là  fe  rechangent  pour  travailler  toutes  les  douze  heures  de  la 
maniéré  fuivaute  : 

1 ) Le  travailleur  eft  devant  le  fourneau  , & s’occupe  à ôter  le  laitier  ; & 
lorfque  le  foyer  eft  rempli  de  fer , il  le  débouche. 

2 J Le  chargeur  s’occupe  à vcvfer  le  charbon  & le  minerai,  ce  qui  s ap- 
pelle charger.  O11  débouche  toutes  les  huit  ou  dix  heures  , & on  laide  couler 
chaque  fois  dix , onze  , ou  douze  quintaux  de  fer.  On  charge  toutes  les  heures , 
même  aulfi  d’heure  & demie  en  heure  & demie , ou  toutes  les  deux  heures  i 
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la  charge  cft  de  Gx  boflcttcs  de  charbon , qui  fout  deux  couveaux , & de  quinxe 
jufqu'à  dix  - huit  caillons  de  minerai  brile. 

Voici  les  outils  dont  on  a befoin  pour  ce  genre  de  travail. 

I  ) Deux  fouHfets  qui  font  conftruits  de  planches  fort  épaiifes  & folides, 
& qui  repoTent  en  - dedans  fur  beaucoup  de  relforts  d’acier.  C’eft  une  roue 
qui  les  fait  agir  par  le  moyen  de  l’eau,  aulfi  long-tems  que  le  fourneau  donne 
du  fer,  ce  qui  dure  de  vingt  à quarante  femaines  & au-delà  : les  fouffien 
doivent  aller  jour  & nuit  pendant  ce  tems  - là  fans  interruption. 

2)  Deux  poinçons  de  fer  chacun  au  bout  d’un  long  manche,  avec  lef. 
quels  on  ôte  le  laitier  qui  s’amaife  à l’ouverture  de  la  tuyere. 

3 ) Deux  barres  de  1er  à rompre  le  laitier  lorfqu’il  s’attache  trop  forte- 
ment aux  parois. 

4 ) Deux  crochets  avec  lefqucls  on  dre  le  laitier  par  l’ouverture  de  la 
tuyere. 

f ) Une  fourche  pour  enlever  le  laitier  du  fond  du  foyer. 

6)  Deux  pèles  pour  le  même  ufage. 

7 ) Un  poinçon  à déboucher , avec  lequel  on  perce  le  foyer  lorfqu’on  veut 
faire  couler  le  fer. 

8 ) Un  crochet  de  tuyere  pour  entretenir  la  tuyere  exempte  de  lairier. 

9 ) La  tuyere  elle  - même , qui  eft  en  - dedans  du  fourneau , & à travers  la- 
quelle l’air  du  foulllet  paire  ; elle  cil  de  cuivre. 

La  fécondé  efpece  des  travailleurs  Ibnt  ceux  que  l’on  emploie  pour  la 
fonte.  Ce  font  un  maître  & deux  garçons  qui , lorfqu’on  veut  fondre  des 
plaques  de  fourneau  & autres  articles  de  fonte , mettent  les  moules  qui  leur 
font  deftinés  dans  le  fable  ou  la  terre  glaifc  lorfqu’on  débouche  le  fourneau. 
De  plus  , il  y a des  ouvriers  & travailleurs  dont  on  ne  peut  fe  palier  aux 
fourneaux  ; favoir  , un  mefureur  de  charbon  , un  mefureur  de  minerai , Gx 
ou  huit  charbonniers  qui  réduifent  en  charbon  la  provifion  de  bois  fec  & 
déjà  coupé  , & dont  il  doit  y avoir  toujours  jufqu’a  deux  mille  toifes  de  pro- 
viGon;  Gx  ou  huit  mineurs  qui  creufent  le  minerai  dont  on  a befoin;  deux 
bateliers  qui  tranfportcnt  le  minerai  par  eau;  deux  charretiers  de  la  mine, 
qui  11c  font  occupés  qu’à  charrier  le  charbon  & le  minerai  avec  les  char- 
rettes de  la  mine  , comme  aulfi  à tranfporter  le  fer  brut  aux  forges. 

II.  Les  bàtimens  pour  les  forges  de  1er  dont  il  y en  a une  fiipérieure  & 
line  inférieure  , font  les  fuivans  : 

1 ) La  forge  proprement  dite  ; c'eil  dans  ce  batiment  qu’on  fait  le  travail. 

2 ) Un  magafin  à charbon. 

3 ) Une  maifon  habitable  à trois  chambres  pour  les  travailleurs , qui 
font  : un  maître  , un  maréchal,  un  fondeur  & un  apprentif, 

La  forge  contient  ; 
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I ) Une  chaufferie  ou  cheminée,  que  l’on  nomme  cheminée  fraîche,  dans 
laquelle  on  refond  le  fer  brut  lorti  du  fourneau  , & on  le  réduit  en  fer  tendre 
à forger;  le  forgeur  eft  oblige  de  livrer  cinq  quintaux  de  fer  brut  pour 
cinq  de  fer  battu,  pour  lesquels  on  lui  donne  mefurcs  de  chat  bon 
par  quintal. 

1)  Deux  foufflets  qui  font  faits  comme  les  foufflets  des  fourneaux  , mais 
plus  petits.  C’cft  l’eau  qui  les  fait  aufli  agir. 

3 ) Deux  marteaux  , dont  l’un  pefe  deux  quintaux  , & l’autre  deux  quin- 
taux & demi  ; ils  font  mis  en  mouvement  par  un  rouage  ; le  premier  fert 
à forger  le  fer,  le  dernier  à le  battre  & le  couper  en  morceaux. 

Lorfque  le  fer  brut  eft  rendu  bon  & tendre,  on  en  coupe  un  morceau 
qu’on  appelle  une  partie  & qui  pefe  de  i à i | quintal. 

Les  outils  dont  les  forgeurs  ont  befoin  font  les  fuivans: 

t^uatre  barres  à caflfcr,  avec  lefquelles  on  cafle  le  fer  dans  le  foyer  pour 
le  rendre  bon,  deux  tenailles  pour  le  chauffer,  fix  autres  tenailles , huit  ou 
dix  tenailles  pour  tenir  les  bandes  & barres  de  fer  , une  tenaille  à mar- 
teau , un  crochet  à féparer  les  parties , un  crochet  de  tuyere , une  pèle 
pour  le  foyer  , une  poche  à verfer  le  fer  fondu , un  ou  deux  coins  : pour 
chaque  marteau  une  enclume , outre  quelques-unes  de  réferve , un  outil  à 
arranger  & aligner  les  barres  & bandes  de  fer  , un  marteau  à marquer , un 
fer  à effayer  , une  tuyere  de  cuivre  dans  la  chaufferie , à travers  laquelle 
le  foufflet  agit. 

Les  forges  commencent  à travailler  le  dimanche  au  foir , & continuent  ainfî 
jour  & nuit  fans  interruption  jufqu’au  fàmedi  après  midi,  tems  où  l’on 
arrête  les  marteaux  ; & lorfque  les  ouvriers  travaillent  fans  relâche  pen- 
dant tout  ce  tems-là , ils  peuvent  livrer  20  à 30  quintaux  de  fer  , & reçoi- 
vent g gros  ( 1 liv.  6 f 8 d.  de  France  ) de  gages  par  quintal  , dont 

Le  maître  reçoit  3 gr.  6 pf.  . . . . 1 1 f g d.  de  France. 

Le  premier  forgeur  2 6 8 

Le  mouleur  . I 9 f 10 

L’apprcntif . . 9 .....  2 6 

Si  le  premier  forgeur  eft  aflîdu  à fon  travail  & fait  la  première  & deuxieme 
partie , le  maître  lui  donne  2 gr.  7 pf.  ( 8 C 4 d.  ) par  quintal. 

I I L 

Tableau  dt  la  conftruciion  du  fourneau  dans  les  mines  de  Baluth. 

En  I7P3  le  maître  du  fourneau  l’a  élevé  dans  les  proportions  fuivantes  : 
12  pouces  d étendue  > 1 1 pouces  la  tuyere  depuis  terre  , 2 aunes  ( 1 ^ de 
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France}  de  hauteur  par-derricre,  20  pouces  depuis'le  tympe,  '1 1 aune 
(|de  France)  pour  la  hauteur  du  grillage.  Le  fourneau  ainli  conltruic , a 
travaillé  pendant  vingt  - cinq  femaines. 

En  avril  17^4,  le  niaitre  d’un  fourneau  de  la  forêt  du  Hartz  , éleélorat  de 
Hannovre  , en  a conftruit  un  à Gottow , de  1 8 pouces  d’étendue , 1 4 pouces 
pour  la  hauteur  de  la  tuyère  depuis  terre,  20  pouces  de  longueur.  Le 
grillage  était  très  . plat , l’échafaudage  débordait  de  près  de  la  moitié  par- 
deflbus  le  grillage,  & avait  à peine  8 ou  10  pouces  de  hauteur  par-derriere. 
Ce  fourneau  fut  chauffé  huit  jours  avant  de  s’en  fervir , puis  il  fut  rempli  j 
enfuitc  on  le  ferma  bien  par  en-haut  & par  le  bas , tellement  que  le  char- 
bon pouvait  s’y  confumcr  avant  qu’on  le  remp’lt  de  nouveau,  & alors  on 
le  déboucha,  übfcrvcz  que  ce  fourneau  n’a  fervi  que  pendant  fîx  femaines  , 
& encore  très  . mal  : c’eft  pourquoi  nous  en  avons  fait  éteindre  le  feu. 

En  odobre  17^4 ,1e  fourneau  dont  on  fe  fert  à préfent  à Baruth  fut  fait 
par  un  maître  qui  en  avait  déjà  élevé  deux  à Shedovr , lefqucls  avaient  fervi 
pendant  quarante-trois  femaines  fort  heureufement. 

En  feptembre  1 7^  f .ilenfit  un  autre  de  13 1 pouces  d’étendue,  la  tuyere 
12  pouces  de  hauteur  depuis  terre,  21  pouces  de  longueur,  21  5 pouces, 
& depuis  la  tuyere  jufqu’au  dos  9 pouces,  le  grillage  J d’aune  de  hauteur,  & 
depuis  l’échafaudage  jufqu’au  puits  1 1 aunes, 7 d’aune  de  hauteur  par-derriere. 

Après  que  le  fourneau  fut  élevé  , on  l’échauffa  huit  jours  de  fuite  pour  . 
le  préparer , le  dixième  on  fit  agir  les  foufflets  , il  alla  de  la  maniéré  fui- 
vante.  Il  travailla  pendant  trente  femaines , on  y mit  299f  charges  & 4646; 
caillons  de  minerai,  qui  rendirent  4626  quintaux  de  fer. 

— — ■■  :.:r=ir  —rs.* 

1 

EXTRAIT 


De  ce  que  contient  , relativement  à l'Art  d'adoucir  le  fer  fondu,  le  Traité  de 
M.  H O R N E fur  le  fer  & l'acier , publié  à Londres  en  1773. 

E’aRt  d’adoucir  le  fer  fondu,  ou  de  le  tempérer  par  une  chaleur  graduelle 
& réglée , eft  une  matière  fur  laquelle  il  ferait  atfez  inutile  de  s’étendre 
beaucoup,  parce  que  j’ai  des  raifons  de  craindre  que  le  fuccès  de  cette 
entreprife  11e  répondit  pointa  l’attente  de  M.  de  Réaumur.  Cependant,  pour 
fàtisfaire  la  curiofité  de  quelques  perfonnes , je  leur  préfenterai  les  obfer- 
vations  que  j’ai  eu  occafion  défaire  fur  ce  fujet,  après  avoir  éprouvé  fous 

toutes 
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toutes  les  formes  poffibles  la  théorie  de  cet  académicien.  Voici  quel  eft 
ion  raifonnement.  “ Si  d'un  côté , en  imprégnant  le  fer  d’une  quantité  fulfi- 
„ fante  de  lèl  & de  foufre,  on  le  convertit  en  acier  d’un  degré  plus  ou 
„ moins  parfait  à proportion  de  la  quantité  des  iugrédiens  dont  on  fera 
„ uiàge  dans  cette  opération , & du  tems  qu’on  y emploiera  , & fi  d’un 
„ autre  côté  l’on  peut  trouver  des  matières  d’une  nature  oppoféc,  qui, 
„ ayant  la  faculté  d’abforber,  doivent  néceifairement  confumcr  la  première 
„ matière  plus  faible:  en  faifant  cette  opération  , l’on  fera  alluré  de  dépouiller 
„ entièrement  l’acier  de  fa  qualité  propre  & de  le  rétablir  dans  fon  pre- 
„ micr  état}  enforte  qu’il  ne  fera  plus  alors  que  du  fer  en  barre  tout  fim. 
„ pie  „.  Pour  pouvoir  établir  la  vérité  de  cette  hypothife , Al.  de  Réaumur 
s’elt  fervi , fuivant  l’ufige , de  diverfes  matières,  & a fait  un  grand  nom- 
bre d’expériences  qui  l’induifirent  à fc  déterminer  en  faveur  des  os  d'ani- 
maux calcinés , réduits  en  poudre  ; il  y fonda  les  efpérances  pour  le  fuccès 
qu’il  fe  promettait  de  fon  entreprife.  Or  on  fait  que  ces  cendres  d’os  , 
ainfi  qu’on  les  appelle  , eft  la  matière  dont  fe  fervent  les  raffineurs  pour 
former  les  creufets  dans  lefquels  ils  raffinent  l’or  & l’argent  ; & comme  le 
medium  employé  à cet  ufage  eft  du  plomb  , qui  a la  propriété  de  dé- 
truire tout  métal  impur  dont  les  métaux  purs  font  imprégnés  & de  les  ré- 
foudre en  fumée , la  partie  de  ce  métal  impur  qu’on  n’a  pu  ainfi  féparcr 
du  relie  par  la  fublimation , eft  réfervéc  pour  être  abforbée  par  la  cendre 
des  os , dont  le  crcufet  eft  compofé.  Cette  conlidération  eft , à n’en  pas 
douter,  le  fondement  particulier  fur  lequel  M.  de  Réaumur  a eu  lieu  de 
s’attendre  à pouvoir  élever  l’édifice  de  fon  hypothefe.  Mais  après  avoir  con- 
tinué fes  expériences  & fes  obfervations , il  fut  bientôt  convaincu  que  le 
medium  qu’il  avait  choifi  n’était  pas  d’une  nature  à pouvoir  remplir  fes 
vues  ; car  quoique  la  matière  fur  laquelle  on  doit  faire  fes  expériences  ne 
fut  pas  de  l’acier , mais  du  fer  non  encore  forgé , ou  fer  fimplcnient  fondu  qui 
eft,  comme  on  l’a  obfervé,  de  l’acier  dans  le  plus  haut  degré;  cependant 
cette  matière  avait  tant  de  force  qu’en  même  tems  qu’elle  attirait  & abibr- 
bait  le  fel  & le  foufre,  elle  calcinait  tellement  le  métal  par  le  moyen  du 
feu  nécelTaire  à cette  opération  , que  ce  n’était  plus  qu’un  fimplc  fafran  de 
mars. 

Afin  de  remédiér  à cet  inconvénient , il  fe  vit  dans  la  néceflité  de  dimi- 
nuer & de  corriger  fa  force,  en  y mêlant  dans  la  proportion  fuivantc,  du 
charbon  de  bois  réduit  en  poudre;  lavoir , deux  portions  d’os  calcinés  & 
une  portion  de  poudre  de  charbon.  Ce  mëlauge  lui  réuffit  fi  bien , qu’il 
remplit  fon  premier  but  qui  était  la  réduction  du  métal.  Mais, comme  le 
fécond  était  de  former  de  fins  ouvrages  & des  prnemens  en  fer  non  forgé , 
enfuitc  de  les  perfectionner  & de  les  polir , ce.  fut  ici  que  fes  expériences 
Tome  XV.  Q_  q 
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portèrent  à faux;  car,  quoique  par  cette  méthode  il  réufsit  à extraire  du 
fer  fondu  le  foufre  & le  fel,  cependant , tout  en  produtfunt  l’etFet  defiré  , 
il  fe  forma  un  fi  grand  nombre  de  trous  de  la  grandeur  d’une  tète  d’épin- 
gle, ou  de  petites  cavités  fur  la  furface , qu’il  fut  ablblumcnt  impofiîbie  de 
polir  les  ouvrages  d’ornemens  à un  degré  palfuble  d’exaélitude. 

Voilà  ce  que  j’avais  intention  de  mettre  fous  les  yeux  de  mes  leéteurs  : 
c’elt  un  narré  court,  mais  fidcle,  de  toute  l’opération  de  M.  de  Réaumur. 
S’il  fe  trouvait  quelqu’un  qui  fût  curieux  de  faire  des  expériences  ultérieu- 
res fur  ce  fujet , il  lui  fera  facile  de  fe  fatisfaire  , d’après  ce  que  M.  de  Réau- 
mur a déjà  découvert,  fans  même  fe  donner  la  peine  de  répéter  cette  opé- 
ration en  entier. 

Séduit  par  la  beauté  & l’utilité  de  l’invention,  j’ai  voulu  me  convaincre 
moi-même  du  vrai  qu’il  pouvait  y avoir  dans  fon  hypothefe  ; j’ai  fait  une 
quantité  d’expériences  pour  ce  qui  regarde  la  partie  de  la  température  ou 
de  la  réduction  du  métal , autant  qu’elle  a quelque  rapport  à mon  fujet  ; je 
me  contenterai  d’en  citer  deux , comme  pour  fer.vir  d’échantillon.  J’avais  plu- 
ficurs  petits  lingots  de  fer  fondu,  de  l’épailfcur  de  trois  quarts  de  pouce;  je 
les  mis  dans  un  creufct  entouré  de  la  matière  dont  nous  avons  parlé  , & 
dans  cette  fituation  je  le  plaçai  fur  le  feu , où  je  le  baillai  un  tems  fuffi- 
fant  , puis  je  l’en  retirai  & lui  donnai' enfuite  une  chaleur  très-vive  ; & lors- 
que la  partie  extérieure  fut  devenue  capable  de  la  fupporter , j’obfcrvai  que 
l’intérieur  fe  dilfolvait  doucement  & pénétrait  dans  le  feu  ; j’elfayai  avec 
d’autres  lingots  de  la  forme  extérieure  d’un  canon  de  piflolct , mais  niaflif , 
& après  les  avoir  fait  paifer  par  la  même  opération , je  vis  qu’il  en  réful- 
tait  le  même  effet.  La  partie  extérieure  relia  comme  auparavant  ferme  à 
folidc , tandis  que  l’intérieure  fut  diifoute  & fe  porta  dans  le  feu , donnant 
lieu  à des  tuyaux  précilcment  de  la  forme  extérieure  & intérieure  d’un 
canon  de  pillolet. 

♦- =..J_  -T TTJ."  ...  - ■-  — - J •=-! <■■-! g» 

EXPLICATION  DES  FIGURES. 

Planche  première. 

Elle  repréfentc  des  caffures  de  diverfes  efpeces  de  fonte  de  fer  ou  de  fer  fondu, 

Fig.  1 , calfure  d’une  fonte  blanche  qui  a quelques  inégalités. 

Fig.  2 , calfure  d’une  autre  fonte  blanche  affinée  une  fécondé  fois. 

Fig.  3 , calfure  d’une  autre  fonte  blanche  radiée. 

Fig.  4,  calfure  d’une  fonte  blanche  ayant  des  rayons  dirigés  vers  le  centre. 

Fig.  f , calfure  d’une  fonte  grife  qui  approche  allez  de  celle  d’un  acier 
groflier. 


Digitized  by  Google 


D'A  D 0 U C 1 R,  L E T E R F 0 N D U.  307 

Fig.  6 , endure  d’une  fonte  truitée. 

Fig.  7,  caflure  d’une  fonte  très-brune , moins  grainée  & parfeméc  de  lames. 

Fig.  g , portion  de  la  fig.  j- , prife  à l'un  de  les  angles. 

Fig.  9,  l’un  des  branchages  de  la  J Ig.  8 , deffiué  féparément. 

Fig.  10 , caflure  d’un  jet  de  fonte  qui  a été  coulée  dans  un  moule. 

Fig.  1 1 , enflure  d’un  autre  jet  de  fonte  affinée. 

Planche  II. 

Le  haut  de  la  p/anche  repréfente  deux  petits  fourneaux  à fondre,  & des 
ouvriers  occupés  a tout  le  travail  qui  en  dépend,  a b , angarfous  lequel  on  a 
placé  le  fourneau,  c , fourneau. 

La  fig.  1 tire  le  foufflet  de  ce  fourneau,  dd,  caiflfe  , efpece  de  huche  qui 
contient  le  fable  dont  on  remplit  les  moules,  c c , moules  qui  font  à fécher.  fi, 
petit  fourneau  portatif  qui  reçoit  le  vent  par  le  foufflet  d’une  forge,  g,  tuyau 
qui  conduit  le  vent  du  foufflet  h dans  ce  fourneau,  i k , forge  roulante. 

La  fig.  2 verfe  dans  un  moule  le  métal  fluide  du  creuTet  qui  vient  d’ètre  tiré 
du  fourneau  fi.  m , prefle  dans  laquelle  les  moules  (ont  ferrés,  n , trois  moules 
renfermés  dans  cette  prefle.  0 , moule  ouvert. 

La  fig.  3 met  dans  un  tas  de  charbons  p , les  pièces  qu’elle  vient  de  tirer 
toutes  rouges  du  moule  o.  q , four  femblable  à ceux  des  boulangers. 

Bas  de  la  planche.  A , petit  fourneau  portatif.  B , pierre  fur  laquelle  il  eft 
pofé.  C , fon  couvercle.  DEFGHIK,  pièces  qui  compofent  la  fig.  précé- 
dente A , léparées  les  unes  des  autres.  D , la  pierre.  E , cendrier.  F , plaque  de 
fer.  G H I K , autres  pièces  du  fourneau.  L , piece  de  terre  molle  façonnée 
quarrement.  M .ferre  - feu.  N,  moule  dans  lequel  ou  vient  de  couler  du  mé- 
tal. O P , le  moule  N ouvert.  Q_R  S T V X Y Z , le  fer  fondu  coulé  dans  le 
moule  N,  & retiré.  RS,  branche  de  bride.  T,  platine  de  targette.  V,  garde 
d’épée.  X Y, platines  de  fufil.  Q_Z  , trou  du  jet. 

Planche  III. 

Fourneau  ordinaire  où  l’on  fond  la  fonte  de  fer.  Le  haut  de  la  planche  en 
Fait  voir  un  en  place. 

Les  fig.  1 & 2 font  mouvoir  les  foufflets.  a b , partie  fupérieure  du  four- 
neau , dont  l’intérieure  eft  enterrée  dans  le  frailil  ou  la  poulfiere  de  charbon. 
b , l’ouverture  dans  laquelle  on  jette  le  charbon  & les  morceaux  de  fonte. 
cc  , tas  de  pouffiere  de  charbon  qui  entoure  le  bas  du  fourneau,  d , tuyere  qui 
reçoit  les  buzes  des  foufflets.  e , tas  de  charbon,  e 2 , tas  de  fragmens  de  fonte. 
fi,  arbre  qui  porte  le  levier,  g g , levier,  h , crochet  qui  fort  à foulever  le  creufet. 

Les  figures  3 & 4 font  occupées  à verfer  dans  des  moules  le  fer  qui  a été 
fondu.  La  fig.  3 conduit  & lait  tourner  le  levier. 

Q.q  >i 
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La  fig.  4 tient  le  manche  de  la  cuiller,  i i , trou  où  la  poche  était  ci-devant 
placée.  /,  tour  qui  couvrait  la  poche  renverfée.  k k , la  poche  ou  le  creufet. 
m , l’anfe  de  la  cuiller,  n , moule  dans  lequel  on  verfe  la  fonte,  o , moule  rempli. 
p , moule  à remplir.  A A,  B B , CD,  poche  ou  creufet  qui  fait  le  fond  du 
fourneau.  A A , B B , vieux  chaudcron.  C , la  terre  qui  s’élève  au-deiTus  de  lès 
bords.  D,  échancrure  qui  eft  ménagée  pour  recevoir  la  tuyere.  E F G H I , 
tour  du  fourneau  F G H I , differentes  pièces  dont  elle  eft  compofée.  E , échan- 
crure qui  reçoit  la  tuyere.  K,  tuyere  repréfentée  féparément.  LL, MM, 
N O , coupe  du  creufet  ou  de  la  poche.  M L , M L , vieux  chauderon  ou  pot 
de  fer.  M N , terre  qui  s’élève  au  -dedus  du  chauderon. {O  , la  tuyere  qui  eft 
en  place  N N , coupe  de  la  picce  de  F , de  la  fig.  E F G H I.  PP,  Q_Q_>  coupe 
des  pièces  G H de  la  tour.  R,  partie  fupéricure  I de  la  tour.  S , divers  frag- 
mens  de  fonte.  TVXX,  cuiller  dans  laquelle  on  met  la  poche.  Y,anfe  de 
•cette  cuiller.  Z V,  manche  de  fer.  1,2,3,  poche  placée  dans  la  cuiller.  4 , anfe 
fufpendue  à un  crochet.  5,6,  différons  crochets  qui  fufpendcnt  la  cuiller  à l’uu 
des  trous  du  levier  7.  8>9  » 10,  1 1 , coupe  d’une  partie  de  la  fig-f.  8, anneau 
dans  lequel  palfc  le  levier.  9,  10  , boulon  qui  porte  l’anneau  .précédent. 
1 1 , 1 1 , coupe  de  l’arbre.  12  , poids  qu'on  fufpend  au  bout  du  levier.  13  , 
moule.  14,  mortier  coulé  dans  ce  moule. 

'Planche  IV. 

Le  haut  de  la  planche  repréfente  en  pcrfpeélive  ce  fourneau  à fondre  le  fer  , 
vu  dans  deux  tems  différons. 

Fig.  1 , fituation  où  il  eft  quand  on  y fond  le  métal. 

Fig.  2 , pofitionoù  on  le  met  pour  lui  faire  verfer  le  métal  fondu,  a aaa, 
roulettes  fur  lcfquelles  porte  tout  l’airemblage.  b b , c d , quatre  montans  main- 
tenus par  des  traverfés.  d , montant  beaucoup  plus  élevé  que  les  autres, 
/,  foulilet.  g , le  fourneau  droit  ,fig.  i,&  renverfé.jSg.  2.  i i ,deux  crémail- 
lères qui  reçoivent  les  deux  tourillons  qui  portent  le  fourneau , & fur  leC- 
quels  il  peut  tourner.  Fig.  2 , frette  de  fer  qui  entoure  le  fourneau,  k k , ou- 
vriers qui  l’abaiffent  avec  des  leviers.  I ,fig.  2 , ouvrier  qui  tient  les  deux  vis 
d'une  preife.  o , échelle  pour  charger  le  fourneau,  p , perche  qui  fait  reflort 
fur  le  fouiflet.  A A , BBC  eft  le  fourneau  entier  repréfenté  féparément.  AA, 
B B eft  la  tour.  B B C,  la  poche.  B B,  les  deux  tourillons.  D , l’ouverture 
pour  écouler  le  fer  fondu.  D 2 , la  porte  repréfentée  féparément.  EE , verges 
de  fer  aflemblécs  à vis.  F , frette  de  fer.  F 2 , frette  repréfentée  féparément. 
G , un  des  leviers.  H H I K ..  coupe  de  tout  le  fourneau.  I , l’ouverture  par  où 
fort  la  fonte.  L , la  tuyere.  OH,  H 2 , lame  de  fer  attachée  par  fes  deux  bouts 
contre  les  parois  de  la  tour.  H 3 , une  de  ces  lames  léparément.  M M , la  tour 
repréfentée  féparément.  D , ouverture.  N N , O O , le  creulét,  la  poche  fépa- 
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rément.  O O,  ouvertures  pour  faire  entrer  les  charbons.  PP,  enveloppe 
extérieure  de  la  poche.  Q_Q_,  grille  qui  fe  place  dans  la  capacité  PP.  S,  la 
grille  mife  en  place  dans  la  poche.  T T X , le  charriot  pour  mettre  les  grands 
moules.  V,  moule  pôle  dedus.  X 2,  entonnoir  que  l’on  pofe  fur  le  moule. 
Y , picce  de  fer  qui  porte  l’entonnoir.  Z , moule  fur  lequel  l’entonnoir  eft 
placé. 

Planche  V.  (a) 

Elle  repréfènte  un  fourneau  propre  à adoucir  les  ouvrages  de  fer  fondu. 

Fig.  I , plan  de  ce  fourneau.  A A A A,  les  quatre  conduits  par  où  l’air 
y entre.  B B,  ouvertures  par  où  on  met  le  bois.  CD,  deux  plaques  ou  cloi- 
fons  qui  forment  le  creufet  du  milieu.  EF  , deux  plaques  qui  compofent  les 
creufcts  des  bouts  EHFG.  EC,DF,  deux  plaques  qui  fervent  à maintenir 
les  autres.  F G , petite  plaque  qui  areboute  la  plaque  F du  creufct  du  bout. 

Fig.  Il , fourneau  en  perfpeclive.  A , ouverture  qui  donne  entrée  au  vent. 
B B , portes  par  où  on  met  le  bois.  C D E E , ouverture  par  où  on  charge  le 
grand  creufet.  F F , les  deux  petites  plaques.  G , ouvrage  dont  on  a commencé 
à charger  ce  creufet.  I H , I H , I H , liens  du  fourneau  brifés  en  H.  K K , une 
des  barres  verticales.  TT,  terrein  qui  fe  trouve  élevé  des  deux  côtés  au- 
dedus  du  plan  du  fourneau. 

Fig.  III , fourneau  en  perfpeélive  & vu  du  côtéoppofé.  A , ouverture  par 
où  l’air  entre  dans  le  fourneeu.  F F , les  petites  plaques.  G, autre  petite  plaque. 
I K,  ouverture  d’un  des  creufets  des  bouts.  LM,  pièces  de  terre  qui  bou- 
chent l’ouverture  du  creufet  chargé. 

La  fig.  IF  les  repréfente  toutes  arrangées. 

Fig.  F,  une  de  ces  pièces  de  terre.  P P , poignées  pour  la  tirer  du  fourneau. 

Fig.  FI,  la  même  piece  à qui  l’on  a ôté  fon  bouchon  Q, 

Fig.  Fil , parties  brifées  des  liens  qui  palTcnt  au-deflus  des  ouvertures  des 
creufets. 

Fig.  FIII,  coupe  de  trois  plaques  mifes  les  unes  fur  les  autres,  a , plaque. 
bb,  coulilTes. 

Fig.  IX,  maniéré  dont  on  lie  les  deux  plaques  du  creufet  du  milieu. 

Plan  che  VI. 

Fig.  1 , A B C,  baguettes  de  fer  fondu. 

Fig.  2,  D , caflùre  d’une  de  ces  baguettes  qui  n’a  pas  encore  été  adoucie. 

( a ) Les  figura  de  cette  planche  font  qui  appartiennent  à la  planche  l,  qui  font 
gravées  fur  la  planche  I,  & cottéesen  chif-  cottées  en  chiffres  arabes, 
fres  romains  ; ce  qui  les  diftingue  de  celles 
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Fig.  J , E , enflure  d’une  autre  commencée  à adoucir. 

Fig.  4 , F , enflure  d’une  autre  plus  adoucie. 

Fig.  f , G , enflure  d’une  autre  encore  plus  adoucie. 

Fig.  6 ,H,  enflure  d’une  autre  encore  plus  adoucie. 

Fig.  7,1,  caflure  de  baguette  toujours  plus  adoucie. 

Fig.  8,  KK,  L L,  caflure  d’un  morceau  de  fer  fondu  plus  gros  que  les 
baguettes. 

Fig.  9 , . M , caflure  de  baguette  qui  a pris  un  grain  blanc. 

Fig.  JO,  Q_Q_,  O O , P P , marteau  de  porte  cochere. 

Fig.  n , RSV,  partie  de  ce  marteau  féparéc  du  relie.  R V,  ouvertures 
à l’endroit  de  la  leparation.  T,  petit  trou  par  où  le  métal  fluide  s’était  écoulé. 

Fig.  1 2 & i j , X Y , morceau  de  baguette  de  fer  fondu.  Y , endroit  pour 
écouler  la  fonte.  Z,  cylindre  changé  en  tuyau  creux. 

Fig.  14  cil  le  marteau  de  la  porte  cochere  de  l’hùtelde  la  Ferté  , rue  de 
Richelieu. 

Fig.  if  , le  même  retourné.  A A,  deux  pièces  de  fer  forgé.  BCC,  cram- 
pon de  fer  forgé , enchàfle  dans  le  moule  de  ce  marteau. 

Fig.  16 , autre  marteau  de  porte  cochere , dont  le  fleuron  D était  mal  venu. 

Fig.  17,  le  même  marteau.  E , trou  où  l’on  a percé  un  écrou  pour  y rap- 
porter le  fleuron  manqué.  F G , petit  fleuron  de  rapport , fait  de  fer  forgé  , 
dont  la  queue  G a été  taillée  en  vis. 

Fig.  18,  H,  petit  rebord  de  terre  qui  forme  une  efpece  d'entonnoir. 

Fig.  19  , partie  d’un  feu.  L,  piece  de  fer  forgé  mife  dans  le  moule. 

Fig.  20 , tige  de  flambeau  dont  la  partie  M ell  aulfi  de  fer  forgé. 

Fig.  21  , clef  de  fer  fondu , telle  quelle  fort  du  moule.  O ,fon  panneton 
point  encore  entaillé. 

Fig.  22  , la  même  clef  dont  on  a entaillé  le  panneton  adouci. 
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DE  Q U E L <2  U 

Adouci  R le  fer  fondu  ou  le  fer 
forgé  i diminuer  fa  dureté  & fa  roideur ; 
le  rendre  plus  ailé  à limer , plus  aifé  à 
couper  au  cifeau , & le  rendre  aulfi 
plus  flexible. 

Bain.  Etat  de  parfaite  fufion  ,dans 
lequel  un  métal  a été  mis.  Tout  métal 
devenu  bien  Suide  par  la  force  du  feu, 
eft  du  métal  en  bain. 

Bu\e  d’un  foufllet , le  bout  du  fouf- 
fiet,  le  tuyau  par  lequel  le  vent  fore 
du  ioufflct. 

Chaude.  Degré  de  chaleur  qu’on  fait 
prendre  au  fer  ou  à l’acier.  La  chaude 
n’eft  que  couleur  de  cerife  , quand  le 
fer  n’eft  parvenu  dans  le  feu  qu'à  la 
couleur  de  cerife.La  chaude  eft  appellée 
fuante  ou  fondante  , quand  le  fer  a 
chauffé  au  point  d’ètre  prêt  à tomber 
par  gouttes. 

Corroyer  un  morceau  de  fer  ou  d’a- 
cier, c’eft  le  replier  une  ou  plufieurs 
fois  fur  lui  - même  , après  lui  avoir 
donné  une  chaude  fuante  , & forcera 
coups  de  marteau  les  parties  à s'unir 
avec  celles  fur  lefquelles  elles  ont  été 
xep'iées. 

Egrainer,  s’egrainer , fe  caffer  par 
grains  i l’acier  trempé  trop  chaud , s’é- 
graine aifément. 

Etent.  En  terme  de  fondeür  , canal , 
rigole  creuféc  dans  le  moule  , pour 
donner  à l’air  la  liberté  de  s’en  échap- 
per. 

Fonte  de  fer.  Fer  fondu  qui  n’a  pas 
encore  été  ramené  à l’état  du  fer  mal- 
léable, ou  c’eft  du  fer  qui  ne  fautait  ibu- 


E S TERMES. 

tenir  le  marteau  ni  à chaud  ni  à froid , 
& qui  eft  beaucoup  plus  dur  que  le  fer 
forgé. 

Gueule.  Longue  pièce  de  fer  fondu  , 
de  fonte  de  fer,  dont  la  figure  approche 
de  celle  d’un  prifme  à bafe  triangu- 
laire. Il  y en  a de  longues  de  dix  à 
pouze  pieds ,&  qui  pefent  depuis  douze 
à quinze  cents  livres  , julqu’à  deux 
milliers. 

Jet , en  terme  de  fondeur , eft  tout 
canal  qui  conduit  le  métal  dans  les 
creux  du  moule  : c’eft  aulli  le  métal 
qui  s’eft  moulé  dans  un  pareil  canal. 

Laitier.  Matière  vitrifiée,  cfpece  de 
verre  qui  fumage  la  fonte  de  fer  qui 
eft  eu  bain.  Il  y a des  laitiers  de  bien 
des  couleurs  dilférentes  ; il  y eu  a qui 
tiennent  beaucoup  de  fer , & d’autres 
qui  n’en  ont  point  outrés  - peu. 

Pailles  de  fer  ou  d’acier.  Parties 
mal  réunies.  Les  fentes  qui  forment 
des  pailles , diiferent  de  celles  des  ger- 
çures , en  ce  que  les  gerçures  ne  font, 
pour  ainlî  dire , qu’entailler  la  barre 
ou  la  bille  , au  lieu  que  les  pailles  font 
des  parties  fouvent  alfez  grandes , prêt 
qu’entiérement  léparées  de  celles  fur 
lefquelles  elles  font  appliquées. 

Paquet,  en  terme  de  trempe  eft  une 
efpece  de  boîte  de  tôle  enduite  de 
terre  , dans  laquelle  de  l’acier  clt  ren- 
fermé & environné  de  certaines  ma- 
tières : on  fait  chauffer  l’acier  dans 
ce  paquet , d’où  on  le  retire  pour  le 
tremper. 

Recuire.  C’eft  ordinairement  chauffer 
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le  fer  & l’acier  dans  une  autre  vue  que 
celle  de  les  forger  après  qu’ils  auront 
été  chauffés.  Souvent  on  recuit  l’acier 
pour  le  détremper  , pour  l’adoucir, & 
quelquefois  pour  le  rendre  plus  dur  , 
comme  pour  les  trempes  en  paquet. 

Recuit.  Maniéré  dcchautfer  l’acier 
ou  le  fer  à un  léger  degré  de  chaleur , 
quand  on  les  chauffe  à la  forge  ; mais 
à quelque  degré  de  chaleur  qu’on  les 
faflc  parvenir  quand  on  les  chauffe 
renfermés  dans  des  creufets  ou  autres 
capacités  équivalentes  , cette  maniéré 
de  les  chauffer  porte  toujours  le  nom 
de  recuit. 

Ringard.  Toute  barre  de  fer,  foie 
droite,  foit  crochue  , avec  laquelle  on 
remue  les  charbons  ou  le  bois  enflam- 
mé , ou  le  métal  qui  chauffe,  ou  qui 
cit  en  fufion. 

Tremper  F acier,  le  refroidir  fubi- 
tement,  & pour  l’ordinaire  en  le  plon- 


geant rouge  dans  de  l’eau  commune 
froide. 

Trempe  lignifie  tantôt  la  qualité  qu’a 
prife  l’acier  trempé,  tantôt  la  matière 
dans  laquelle  il  a été  trempé , tantôt  les 
préparations  qui  ont  précédé  la  trempe. 
L’acier  a eu  une  trempe  dure  , caffante , 
quand  il  eft  devenu  dur  , cadant,  après 
avoir  été  trempé.  La  trempe  à L'eau , 
la  trempe  au  fuif , font  le  fuif  ou  l’eau 
dans  laquelle  on  trempe  l’acier.  La 
trempe  en  paquet,  c’elt  faire  recuire 
l’acier  dans  un  paquet  avant  de  le 
tremper. 

Tuyere.  Court  tuyau  en  forme  de 
cône  tronqué , dans  lequel  font  logés 
à leur  aife  le  bout  ou  la  buzcdu  fouf- 
flet  ou  des  foufilets  d’une  forge  ou  d’un 
fourneau. 

Voiler  , fe  courber;  une  plaque  de 
terre  qui  fe  courbe , qui  prend  la  figure 
d’une  voile. 
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Introduction.  page  73 

PREMIERE  PARTIE.  Où  l’on  donne 
les  car  aller  es  des  différentes  fon- 
tes , les  différentes  maniérés  de 
les  jeter  en  moule , & où  l'on 
enfeigne  à adoucir  les  ouvrages 
qui  font  fortis  intraitables  des 
moules  , en  les  faifant  recuire 
dans  des  capacités  où  la  flamme 
ne  f aurait  pénétrer . 

Premier  Mémoire.  Des  différentes 
efpeces  défont e de  fr , ou  de  fer  fondu , 
& à quoi  il  a tenu  qu’on  n’ait  fait 


/ufqu'ici  quantité  d’ouvrages  de  fer 
fondu  , qu’on  fait  de  fer  forgé.  Idée 
des  différentes  maniérés  dont  le  fer 
fondu  peut  être  adouci.  79 

Second  Mémoire.  Des  différentes 
maniérés  de  fondre  le  fer.  Quelles  at- 
tentions il  faut  avoir  pour  jeter  en 
moule  le  fer  fondu  & pour  tirer  les 
ouvrages  des  moules.  89 

Troisième  Mémoire.  Effais  de  dif- 
férentes matières  pour  adoucir  le  fer  : 
quelles  font  celles  que  ces  effais  ont 
'montré  y être  le  plus  propres.  113 
QUATRIEME 
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Quatrième  Mémoire.  Des  four- 
neaux propres  à adoucir  les  ouvra- 
ges de  fer  fondu.  Page  1 26 

CINQUIEME  MÉMOIRE.  Des  précau- 
tions avec  lefquelles  on  doit  recuire 
les  ouvrages  de  fer  fondu  : des  change- 
mens  que  les  différens  degrés  efadou- 
cifflment  produifent  dans  ce  fer  : 
comment  on  peut  redonner  aux  ou- 
vrages de  fer  fondu  la  dureté  qu'on 
leur  a ôtée.  1 3 9 

SECONDE  PARTIE.  Qui  apprend 
' à adoucir  le  fer  fondu  en  couvrant 
les  ouvrages  avec  un  fimple  en- 
duit ; la  composition  de  ces  en- 
duits ; différentes  maniérés  de 
recuire  ces  ouvrages  ; précau- 
tions pour  que  les  ouvrages  ne 
fe  voilent  point. 

Premier  Mémoire.  Comment  on 
peut  adoucir  les  ouvrages  de  fer fondu 
fans  les  renfermer  dans  des  crettfets 
ou  capacités  équivalentes  : deux  ma- 
niérés de  le  faire  : avantages  de  ces 
maniérés  tf  adoucir  : éclaire  ffemens 
qu'elles  donnent  fur  la  caufe  de  Ca- 
douciffement.  1 f 3 

Second  Mémoire.  Des  differentes 
fortes  d'enduits  qu'on  peut  donner 
aux  ouvrages  de  fer  fondu , & de  la 
maniéré  de  les  donner.  1 6 6 

Troisième  Mémoire.  Différentes 
maniérés  dont  on  peut  recuire  & adou- 
cir les  ouvrages  enduits:  defeription 
d'un  nouveau  fourneau  qui  y ejl  très- 
propre.  1 74 

QUATRIEME  MÉMOIRE.  Attentions 
pour  empêcher  les  ouvrages  de  fe  voi- 
ler dans  le  recuit  : maniérés  de  re- 
dreffer  ceux  qui  fe  font  voilés.  J 79 
Tome  XK. 
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TROISIEME  PARTIE.  Qui  apprend 
à jeter  en  moule  des  ouvrages 
de  fonte  qui  en  fortiront  don?:  au 
point  de  pouvoir  être  limés  & 
réparés  fans  avoir  befoitt  d'être 
recuits  ; & ce  qu'on  doit  attendre 
des  ouvrages  faits  d'acier , ou  de 
fer  forgé , fondus. 

Premier  Mémoire.  Tentatives  fai- 
tes pour  adoucir  la  fonte  en  fufion , 
& pour  conferver  douce  pendant  la 
fufion  celle  qui  a été  mife  telle  dans 
le  creufet  : moyens  de  réuffir  par  rap- 
port à la  derrtiere.  Page  l gÇ 

Second  Mémoire.  Choix  des  fontes 
propres  à être  coulées  douces  ; que 
cette  propriété  eff  naturelle  à quel- 
ques-unes ; que  par  art  on  peut  la 
donner  à d'autres  ; qu'il  y en  d’au- 
tres à qui  il  ejl  prefquimpojjible  de 
la  donner.  198 

Troisième  Mémoire.  Que  les  fontes 
couléeS  douces  Jelon  les  procédés  des 
mémoires  prccêdens  ont  quelquefois 
le  défaut  d'être  trop  grifes  : moyen 
de  corriger  ce  défaut , & de  leur  don- 
ner la  couleur  des  ouvrages  de  fer 
les  plus  blancs  : comment  de  la  fonte 
grife  6*  douce  peut  dans  [infant 
être  rendue  blanche  & dure.  204 
Quatieme  Mémoire.  Précaution  ef- 
ftntielle  avec  laquelle  la  fonte  douce 
demande  à être  jetée  en  moule  : que 
la  fonte  blanche  ejl  de  la  fonte  trem- 
pée ; mais  que  certaines  fontes  ont 
plus  de  difpofuion  à prendre  la  trem- 
pe q tu  les  autres  : avantages  des  chaf- 
Jis  de  fer.  2 1 2 

Cinqjjieme  Mémoire.  Des  chaffts 
de  fer  propres  aux  différentes  efpects 
R r b is 
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de  moules:  comment  on  peut  empê- 
cher qu'il  ne  fe  forme  des  toiles  épaif- 
fes  dans  les  moules  : comment  on 
tient  enfemblt  les  deux  moitiés  dont 
ils  J(  nt  compofés.  Page  221 

SlXIFME  MÉMOIRE.  Des  fourneaux 
propres  à chauffer  ou  recuire  les  mou- 
les de  fable  : comment  il  faut  re- 
cuire les  moules  de  terre , & les  met- 
tre en  état  des  recuits.  2 29 

SEPTIEME  MÉMOIRE.  Moyens  de  mé- 
nager les  fables  à mouler  ; de  rac- 
commoder ceux  dont  on  s'ejl  fervi  ; 
d'en  faire  de  convenables  dans  le 
pays  où  It  terrein  n'en  donne  pas  , 
qui  foitnt  naturellement  tels.  Des 
matières  dont  on  peut  faire  des  mou- 
les où  la  fonte  a plus  de  difpoji- 
tion  à venir  douce  qu'en  ceux  de 
fable.  Des  moules  de  terre  & des 
moules  de  métal.  24 1 

HUITIEME  MÉMOIRE.  Suite  des  pro- 


cédés depuis  que  les  moules  ont  lit 
mis  en  recuit  ,jufqu'à  ce  que  les  ou- 
vrages fondus  en  foient  retirés , avec 
des  remarques  fur  chaque  procédé. 
Maniéré  de  recuire  les  ouvrages  dans 
les  moules  même.  Page  2f2 

Neuvième  Mémoire.  Où  l'on  par- 
court les  différent  ouvrages  qui  peu- 
vent être  faits  de  fer  fondu  ; où  P on 
avertit  des  précautions  avec  le/quelles 
quelques-uns  veulent  être  jetés  en 
moule  & recuits;  & où  l'on  fait 
connaître  auffi  quels  font  Us  ouvra- 
ges qui  ne  doivent  pas  être  faits  de 
cette  forte  de  fer.  262 

MÉMOIRE  contenant  des  procédés  éco- 
nomiques dans  la  fabrication  des 
fers , fils  de  fer  & fers  de  fenderie , 
démontrés  par  l'expérience.  277 
Des  Mines  & fourneaux  de  fer  de 
Baruth.  285 

Explication  des  figures.  jo5 


Fin  de  f Art  d'adoucir  le  fir  fondu. 
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ART 

DU  FAISEUR  DE  PEIGNES 

X>  ' A.  C X JE  jR. 

POUR  LA  F A B R I Q.U  E DES  ÉTOFFES  DE  SOIE. 

CONTENANT  tous  Us  procédés  qu’on  emploie  pour  faire  Us  peignes  d’acier  liés. 


INTRODUCTION. 


i.  Ees  peignes  de  canne , dont  on  a détaillé  la  conftruflion  ( i ) , font 
ceux  dont  on  s’efl:  fervi  le  plus  anciennement , & même  univerfellemcnt.  Ils 
font  très  - bons  pour  fabriquer  toutes  fortes  d'étoffes , & font  encore  en  ufage 
dans  prefque  toutes  les  manufactures  de  l’Europe.  On  peut  même  dire  que  , 
pour  certains  genres , ils  font  préférables  à ceux  d’acier  ; mais  fur  la  fin  du 
fiecle  dernier  on  vit  éclorre  plufieurs  genres  d’étoffes , dont  il  parait  que  nos 
anciens  n’ont  jamais  eu  connaiffance  : la  mécanique  , portée  au  plus  haut 
degré  de  perfection,  a fans  doute  applani  les  difficultés  qu’ils  n’avaient  peut- 

( i ) Voyez  le  traité  qui  termine  le  neu-  briquer  les  étoffes  de  foie.  L’Art  du  peigner 
vieme  volume  de  cette  collection.  Pour  don.  de  canne  & d’autres  matières  forme  la  prô- 
ner à mes  volumes  une  groffeur  à peu  près  miere  partie  de  l’Art  du  faifeur  de  peignes , 
égale,  j’ai  été  obligé  de  féparer  la deferip-  5t  la  fabrication-  des  peignes  d’acier  liés 
tion  de  l'Art  de  faire  des  peignes  de  canne  fait  la  fécondé  partie  de  l’Art  général  du 
& d’autres  matières,  de  celui  de  faire  les  peigner.  Ils  pouvaient  être  féparés,  puifquo 
peignes  d’acier  , qui  vient  naturellement  ce  n’eft  ni  les  mêmes  perfonnes  qui  les 
après  l’Art  de  la  trifilcrie.  Cette  defeription  font , ni  les  mêmes  matières  qui  y font  em- 
«ft  comme  la  fixieme  partie  de  l’Art  de  fa-  ployées. 

Tome  Xr.  R r 
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être  pas  pu  vaincre  jufqu’à  ce  moment  ; peut  - être  auffi  efl  - il  dans  les  pro- 
ductions de  Pefprit  humain , des  époques  affignées  qu’il  n’elt  pas  poffible 
d’avancer.  Quoi  qu’il  en  foit , la  nécelfité  d’exécuter  les  étoffes  qu'on  venait 
d’inventer  a rendu  infuffifans  à beaucoup  d’égards  les  peignes  de  canne , 
dont  on  ne  peut  cependant  Te  palier  pour  toutes  les  autres;  & l’obligation 
de  refferrer  dans  un  elpace  fort  étroit  une  quantité  immenfe  de  dents , qu’on 
ne  pouvait  plus  faire  en  canne  fans  leur  ôter  leur  principale  qualité , la  force , 
a dû  naturellement  leur  faire  fubftituer  l’acier,  que  l’induftrie  des  hommes 
gouverne  à fon  gré , & dont  on  eft  venu  à bout  de  former  du  fil  aufli  fin 
que  des  cheveux. 

• x.  Malgré  les  foins  que  j’ai  pris  pour  fixer  l’époque  de  l’invention  des 
peignes  d’acier,  & en  faire  connaître  l’auteur,  je  n’ai  pu  venir  à bout  d’en 
fuivre  la  trace  : les  uns  aflurent  que  la  France  en  a le  mérite  ; d’autres  pré- 
tendent que  nous  la  devons  à l’Angleterre  ; d’autres  enfin  foutiennent  que 
les  Italiens  les  ont  les  premiers  mis  en  ufiige,  & donnent  pour  preuve  de 
cette  alfertion , que  les  Français  n’ont  connu  les  peignes  d’acier  que  par  les 
Lucquois,  dont  ils  ont  appris  à fabriquer  le  velours  & le  damas. 

3.  Il  efl  vrai  que  cette  ville  a fourni  àr  l’Europe  entière  de  grandes  con- 
naillances  fur  la  fabrique  des  étoffes  de  foie  : les  Génois  ont  auffi  contribué 
à l’avancement  de  nos  manufactures  ; & il  parait  aiTez  vraifemblable  que  ces 
deux  villes  , en  communiquant  leurs  procédés , auront  auffi  fait  part  des 
iniirumens  qu’ils  y emploient. 

4.  Ce  que  j’avance  ici,  aurait  fans  doute  befoin  de  l’appui  de  quelqu’au- 
teur  digne  de  foi , ou  de  quelque  monument  hiflorique , qni  en  conftataifent 
l’authenticité  ; mais  la  tranfmigration  des  manufactures  eti  fi  moderne  , efl 
fi  connue,  que  j’ai  moi-  même  parlé  à des  ouvriers  qui  avaient  connu  quel- 
ques - uns  de  ces  Lucquois  qui  étaient  pâlies  en  France  pour  y communi- 
quer leurs  opérations.  Quant  aux  Génois , j’ai  eu  occafion  de  connaître  une 
partie  de  ceux  qui  nous  ont  donné  les  connailTances  les  plus  étendues  fur 
les  velours  plein  & à jardin , dont  nous  avons  tiré  les  velours  mignature. 

f.  Parmi  ces  Génois,  quelques-uns  font  encore  exillans  à Lyon  : ils 
étaient  alors  deux  frères  qui  ont  fabriqué  les  premiers  les  velours  plein 
& à jardin , & leur  pere  était  employé  à tajer  le  velours  plein.  Ils  avaient 
d’abord  pafle  à Tours  ; mais  attirés  par  la  renommée  de  la  ville  de  Lyon , ils 
y vinrent  & furent  accueillis  comme  on  y reçoit  ordinairement  les  talcns  fu- 
périeurs.  Ces  détails  - que  j’ajoute  ici , n’ont  pour  but  que  de  rappellera  ceux 
qui  les  connailfent , une  époque  qu'ils  ne  peuvent  avoir  oubliée  entièrement, 
& de  déterminer  par  des  faits  connus  ce  que  je  n’ai  pas  craint  d’avancer. 

6.  Quart  au  paffage  des  Lucquois  en  France,  il  parait  qu’on  peut  le 
fixer  à la  fin  du  fiecle  dernier.  Ils  vinrent  à Avignon  ; mais  ayant  trouvé 


Digitized  by  GoogI 


DE  PEIGNES  D'ACIER. 


Jtf 

cette  ville  déjà  habile  dans  le  talent  qu’ils  voulaient  y exercer,  ils  n’y  furent 
par  cette  railon  reçus  avec  aucune  autre  diftinélion  que  celle  d’habiles 
ouvriers. 

7.  Il  n’eftpas  vraifcmblablc , comme  le  prétendent  les  Avignonnais,  que 
les  premiers  peignes  d’acier  aient  été  fabriqués  dans  cette  ville  ; on  n’y  en 
a trouvé  aucune  marque  ni  aucun  uftenfile  : mais  il  peut  être  vrai  qu'ils 
s’en  foient  fervis  les  premiers  en  France,  & qu’ils  les  aient  tirés  de  l’Italie , 
avec  laquelle  ils  ont  toujours  eu  une  très -grande  liaifon , comme  étant  (bus 
une  même  domination.  Cette  conjecture  eft  fondée  fur  un  fait  qui  m’efl  per- 
fonnel,  & qu’il  11’cft  peut -être  pas  indifférent  de  rapporter  pour  appuyer 
ma  conjecture.  Mc  trouvant  un  jour  à Avignon  , j’y  achetai  de  vieux  uften- 
filcs  de  fabrique , dans  le  deffeinde  les  faire  tranfporter  à Nîmes,  ma  patrie: 
parmi  ces  uftenfiles  il  y avait  deux  ou  trois  peignes  d’acier  hors  d’état  de 
fervir,  que  celui  qui  me  les  vendait  m’affura  venir  de  fort  loin  : d’où-je  conclus 
qu’ils  n’avaient  pas  été  faits  en  France;  car  il  ne  m’en  aurait  rien  dit,  s’il 
eût  été  ordinaire  d’en  voir  de  pareils.  J’étais  jeune  alors  ; je  réfléchis  peu 
fur  cet  objet , & ne  tardai  pas  à me  repentir  de  n’avoir  pas  pris  là  - deffus 
des  renfeignemens  plus  particuliers. 

8.  Quelques  Piémontais  ont  prétendu  que  la  connaiffance  des  peignes 
d’acier  en  Europe  était  auffi  ancienne  que  celle  de  la  fabrique  des  étoffes  de 
foie  ; ils  affurent  que  les  Vénitiens  & les  Calabrois  ont  les  premiers  fabriqué 
en  Europe  de  ces  étoffes , & qu’ils  ont  eu  en  même  tems  connaiffance  des 
peignes  d’acier , parce  que  , difent-  ils , les  Indiens , les  Chinois  & les  Pcrfcs 
s’en  fervaient  alors. 

9.  Il  eft  fans  doute  poffible  que  ces  trois  peuples  , chez  qui  l’art  de 
fabriquer  les  étoffes  de  foie  eft  beaucoup  plus  ancien  qu’en  Europe,  puifque 
c’eft  d’eux  que  les  Européens  en  ont  eu  les  premières  connaiffances  .aient 
employé  les  peignes  d’acier  dans  leurs  manufactures  ; mais  du  moins  rien , 
à mon  avis , ne  prouve  que  l’ufage  de  cet  uftenfile  foit  aufli  ancien  en  France 
que  nos  fabriques , en  adoptant  même  l’idée  des  fabricans  qui  prétendent 
que  l’invention  nous  en  appartient.  Ils  prétendent  que  le  dépériffement très- 
prompt. des  dents  des  lifieres,  tant  qu’on  les  a faites  en  canne,  a engagé  à 
applatir  au  marteau  du  fil  de  fer , pour  les  faire  avec  ce  métal  ; qu’enfuite 
le  laminage  de  l’or  & de  l’argent  a fait  naître  l’idée  de  laminer  du  fil  de  fer 
& de  l’employer  pour  les  dents  des  peignes.  Il  eft  vrai  que  le  laminage  de 
l’or  & de  l’argent  a un  rapport  immédiat  avec  celui  des  dents  de  peignes; 
mais  on  n’en  peut  rieu  conclure  pour  le  tems  & le  lieu  de  cette  invention. 

10.  Quoi  qu’il  en  foit  de  l’invention  des  peignes  d’acier,  il  eft  certain 
qu’elle  a procuré  aux  manufactures  d’étoffes  de  foie  un  avantage  d'autant 
plus  confidérable , que  ces  fortes  de  peignes  rendent  une  très  - grande  quan- 
ti r ij 
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tité  d’étoffes , à la  fabrication  defquelles  on  les  emploie  par  préférence  , plu* 
parfaites  que  ceux  qu'on  fait  ordinairement  en  canne  : mais  cette  ntilité  a 
fcs  bornes;  & telle  étoffe  réuffit  très -bien  avec  un  peigne  de  canne , qui 
n'en  admettrait  point  d'acier  ; c’eft  à l’ouvrier  intelligent  à faire  ce  difeer- 
nement. 

1 1.  Les  peignes  d’acier  ne  font  à ma  connaiffancc  que  dans  les  fabriques 
d’étoffes  de  foie.  Je  ne  crois  pas  même  qu’on  puilfe  les  employer  pour  les 
étoffes  de  coton  , de  laine  ou  de  fil  ; ou  s’il  y en  a quelques  - unes , le  nombre 
en  cft  fort  petit;  car  ces  matières  font  peu  capables  d’effuyer  le  choc  d’un 
peigne  qui  ne  faurait  avoir  autant  d’élafticité  que  ceux  de  canne; les  frot- 
temens  même  déchireraient  les  brins  de  la  chaîne,  & les  mettraient  hors 
detat  de  fervir.  D’ailleurs,  ces  étoffes  ne  font  pas  fufceptibles  d’un  mani- 
ment  carte vx  , comme  le  font  celles  de  foie  : il  ne  s’agit  dans  leur  fabrica- 
tion que  de  leur  donner  une  certaine  épailfeur , & de  faire  joindre  égale- 
ment les  duites  de  la  trame  dans  toute  la  longueur  de  l’étoffe,  pour  leur 
donner  toute  la  perfection  dont  elles  font  fufceptibles  : au  furplus  , les  fils  de 
la  chaîne  de  ces  fortes  d’étoffes  ne  font  ordinairement  partes  entre  les  dents 
que  deux  par  deux,  & n’y  efluient  pas  des  frottemens  coniîdérablcs  ; c’eft 
pourquoi  les  peignes  dont  les  dents  fout  de  canne  , & par  conféquent  flexi- 
bles , leur  conviennent  beaucoup  plus,  pourvu  que  leurs  hauteur , largeur 
& épailfeur  foient  déterminées  dans  de  julfes  proportions. 

12.  On  pourrait , fans  concredit , employer  les  peignes  d’acier  à la  fabrique 
de  toutes  fortes  d’étoffes  de  foie , même  dans  les  comptes  les  plus  fins,  fans 
que  leur  qualité  en  fût  aucunement  altérée  ; & même  celles  qui  ont  été 
ainfi  fabriquées,  ont  un  rnaniment  plus  carteux  , & un  éclat  au  - deffiis  de 
celles  auxquelles  on  a employé  des  peignes  de  canne.  Cet  avantage  eft  af- 
furément  capable  de  déterminer  les  fabricant  à ne  fe  fervir  que  de  peignes 
d’acier  ; mais  toutes  les  fortes  de  foie  ne  font  pas  en  état  de  fupporter  le 
frottement  de  leurs  dents.  Je  ne  parle  pas  même  du  nombre  de  brins  qu’on 
mettrait  entre  chacune  ; car  deux  fils  d’une  certaine  qualité  de  foie  pour- 
raient ne  pas  paifer  entre  deux  dents  , tandis  qu’on  y en  ferait  mouvoir 
huit  ou  dix  d’une  autre  qualité,  & même  dont  les  brins  feraient  plus  gros, 
fans  recevoir  la  moindre  atteinte. 

1$.  Il  faut,  dans  la  fabrication  des  étoffes  , employer  des  foies  de  toutes 
les  qualités , fuivant  qu’on  les  a préparées  pour  les  chaînes  des  différentes 
étoffes  : elles  different  entrielles  en  grofleur,  en  nerf,  en  apprêt;  & ces 
différences  exigent  plus  ou  moins  de  ménagement  dans  l’emploi  qu’on  en 
fait  : il  faut  combiner  les  frottemens  que  peuvent  effuyer  telle  ou  telle 
efpece  de  foie,  & que  les  uftenfilcs  qu’on  y emploie  foient  proportionnés 
à leur  force.  Si , par  exemple , on  voulait  faire  une  étoffe  avec  une  foie  fine 
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& qui  eût  requ  peu  d’apprêt  , & qu’on  voulût  y employer  un  remifle  dtf 
gros  fil  & un  peigne  à fortes  dents  , il  eft  certain  que  les  difficultés  feraient 
fans  nombre  , & l’étoife  défeéhicufe  & fans  éclat. 

14.  Lorsque  la  foie  eft  fine,  qu’elle  a requ  peu  d’apprêt,  & qu’elle» 
été  ourdie  (impie , on  doit  fe  fervir  de  peignes  de  canne  par  préférence  à 
ceux  d’acier  : il  y a encore  une  raifon  déterminante  pour  les  fabricans  ,qui 
leur  fait  préférer  les  premiers  aux  autres  ,c’eft  que  ceux  d’acier  font  les  moins 
coûteux  ; mais  il  me  femble  que  cette  différence  ne  devrait  faire  impreflion 
que  fur  les  ouvriers  , qui  font  quelquefois  obligés  de  fe  fournir  de  peignes} 
car  les  fabricans  retrouvent  ailément  fur  la  fupériorité  de  leurs  étoffes  ce 
qu’un  peigne  d’acier  leur  coûte  de  plus  : aufli  beaucoup  de  fabricans  ont. 
ils  pris  le  parti  de  les  fournir  eux-mêmes  à leurs  ouvriers , à qui  la  modicité 
du  gain  ne  permet  fouvent  pas  de  faire  cette  dcpelife. 

if.  Les  peignes  d’acier  conviennent  parfaitement  àla  fabrication  des  gros* 
de-Tours  , des  grosde-Florence  , des  gros-de-Naples  , des  moêres  , des  gros 
fatins , auxquels  on  ne  donne  aucun  apprêt  après  les  avoir  fabriqués } des 
velours  de  tout  genre,  fur  - tout  quand  on  veut  les  rendre  carieux  ; car  fi 
on  veut  les  rendre  moelleux , le  peigne  d’acier  leur  devient  contraire. 

16.  On  peut  établir  pour  réglé  générale,  que  toutes  les  étoffes  qu’on 
fabrique  à la  tire , & qui  font  fufceptibles  d’avoir  un  corps  carteux  , doi- 
vent être  faites  avec  des  peignes  d’acier  ; mais  celles  qui  après  la  fabrication 
doivent  recevoir  un  apprêt,  feront  faites  avec  les  peignes  de  canne.  Le 
peigne  d’acier , employé  dans  la  fabrication  des  étoffes  de  foie  qui  ne  font 
pas  fufceptibles  d’apprêt  , n’a  fur  ceux  de  canne  aucun  autre  avantage  que 
de  donner  à l’étoffe  une  force  plus  confidérable  , & de  tenir  la  quantité  des 
fils  qui  paffent  entre  chaque  dent , écartés  les  uns  des  autres  : enforte  que  , 
fi  on  a mis  , par  exemple , huit  fils  entre  chaque  dent , ces  huit  fils  ne  for- 
ment point  un  cordon  ; mais  ils  font  diftiinfts  & fëparés  les  uns  des  autres , 
& même  on  en  reconnaîtra  la  pofition  fur  l’étoffe  à l’aide  d’un  microfcope  : 
par  conféqucnt  la  trame  eft  mieux  & plus  fortement  contenue  par  des  fils 
qui  s’étendent  en  furface , que  par  d’autres  qui  ne  forment  pour  ainfi  dire 
qu’un  feul  brin  j & tous  les  intervalles  qui  régnent  entre  chaque  fil  de  cet 
affemblage  , forment  une  régularité  fur  l’étoffe , qui  en  augmente  encore  la 
beauté. 

17.  Les  peignes  de  canne  ne  fauraient  produire  le  même  effet,  parce  que 
la  flexibilité  des  dents  ne  permet  pas  aux  fils  de  la  trame  de  fe  joindre 
aufli  intimement  , & même  les  fils  qui  fe  meuvent  entre  chaque  dent , 
couvrent  la  trame  en  entier,  parce  que  les  dents  fléchiflant  fous  le  coup  de 
battant,  les  brins  de  foie  fe  trouvent  à cet  inftant  moins  refferrés,  s'écar- 
tent à droite  & à gauche , & ne  gardent  aucun  ordre  entr’eux.  Lorfqu’on 
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«pperqoit  fur  l'étoffe  quelque  trace  produite  par  l'épaiffeur  des  dents , on 
juge  que  le  peigne  de  canne  qui  la  fabrique  ell  fort  de  dents  : ce  qui  pro. 
vient  de  ce  que  la  foie  trop  gênée  entr’elles  n’y  coule  pas  avec  la  facilité 
qui  lui  eft  néccffaire  ; & lî  ces  traces  font  inégales , c’eft  une  preuve  que  les 
dents  n’ont  pas  été  tirées  parfaitement  depailfcur. 

18.  J’ai  dit  qu’on  n’employait  pas  de  peignes  d’acier  à la  fabrication  - 
des  étoffes  qui  font  deftinées  à recevoir  de  l’apprêt;  en  voici  la  raifon. Ces 
étoffes  font  ordinairement  les  plus  légères , auxquelles  l’apprêt  répare  ce 
qui  manque  du  côté  de  la  matière  ; cet  apprêt  dérange  l’ordre  que  le  peigne 
avait  établi  entre  les  fils  de  la  chaîne  dans  toute  la  longueur  de  l’étoffe  ; 8c 
l’expérience  a appris  que , lorfqu’unc  pareille  étoffe  eft  fabriquée  avec  un 
peigne  de  canne , les  fils  de  la  chaîne  fe  rangent , pour  ainfi  dire , d’eux- 
mêmes  fur  la  trame,  & ne  font  prefque  plus  fufceptibles  de  fe  déranger; 

& comme  ils  fe  trouvent  moins  intimement  liés,  ils  fe  pénètrent  plus 
aifément  des  drogues  qui  entrent  dans  la  compolïtion  de  cet  apprêt. 

19.  Toutes  les  étoffes  dont  le  fond  ell  fatin,  feront  mieux  fabriquées 
avec  des  peignes  de  canne,  parce  que  la  beauté  du  fatin  dépend  de  l’éga- 
lité dans  la  difperfion  de  la  chaîne  ; ce  qui  fait  qu’on  n’y  voit  aucunement 
la  trame  : aufli  plus  la  chaîne  couvre  la  trame  , plus  le  fatin  eft  velouté. 
Ceux  qui  fabriquent  des  fatins  avec  des  peignes  d’acier , ont  intention  de 
leur  donner  de  la  force  que  ceux  de  canne  ne  leur  donnent  jamais  ; mais 
ils  n’acquierent  cette  force  qu’aux  dépens  de  la  beauté  & de  l’éclat  qui 
caradérifent  fi  agréablement  le  fatin. 

10.  Il  eft  fi  vrai  que  c’eft  la  chaîne  qui  conftitue  l’cffence  du  fatin, 
qu’on  en  fait  paraître  à peu  près  les  fept  huitièmes  fur  un  huitième  de 
trame  du  côté  de  l’endroit  ; mais  on  y emploie  les  peignes  les  plus  fins, 
fans  crainte  des  irrégularités  qui  fè  rencontrent  dans  le  nombre  des  fils 
qu’on  pall'e  dans  chaque  dent:  les  unes  en  contiennent  fix , d’autres  cinq, 

& d’autres  enfin  en  contiennent  fept:  quelquefois  ces  nombres  fe  répètent 
fuivant  une  alternative  réglée  ; quelquefois  auffi  cette  alternative  n’a  pas 
lieu  dans  toute  la  largeur  de  l’étoffe , à caufe  du  peu  d’accord  qui  fe 
trouve  entre  la  quantité  des  dents  des  peignes  & le  nombre  de  fils  donc  la 
chaîne  eft  compofée;  & voici  comment  on  en  fait  la  répartition. 

21.  Supposons  qu’on,  ait  6400  fils  à palier  dans  un  peigne  de  goo 
dents;  en  mettant  huit  fils  par  dent,  on  trouvera  l’emploi  jufte  de  tous 
les  fils , puifque  goo  fois  8 donnent  6400  > mais  fi  la  chaîne  n’cft  que  de  6000 
fils,  & que  le  peigne  foit  le  même,  il  faut  en  mettre  alternativement  fept 
dans  une  & huit  dans  l’autre  dans  toute  la  longueur  du  peigne  : ainfi  on 
aura  quatre  cents  dents  à fept  fils  & quatre  cents  à huit  ; les  quatre  cents 
dents  à fept  fils  en  emploieront  deux  mille  huit  cents , & les  quatre  cents 
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à huit  fils  en  contiendront  trois  mille  deux  cents  : ainfi  ccs  deux  Tommes 
fâifant  celle  de  fix  mille  , conviendront  au  nombre  total  de  la  chaîne. 

2a.  Si  Ton  avait  fix  mille  quatre  cents  fils  à diltribucr  dans  un  peigne 
de  neuf  cents  dents , il  faudrait  mettre  fept  fils  dans  huit  cents  dents  , & 
huit  dans  les  cent  autres  : on  met  le  moindre  nombre  vers  les  extrémités , 
alternativement  avec  les  plus  forts  ; d’autres  mettent  les  divifions  de  fept 
fils  au  milieu;  mais  dans  tous  les  cas  on  a foin  de  garder  l’alternative  de 
fept  & de  huit. 

23.  Je  11e  ferais  pas  entré  dans  ces  détails , qui  conviendraient  mieux  à l’en- 
droit où  il  s’agira,  dans  la  fabrique  des  étoffes  de  foie  , de  monter  lin  métier 
pour  du  fatin  ; mais  j’ai  eu  delfein  de  rendre  fenfible  l’inutilité  des  peignes 
d’acier  pour  le  fatin  , fi  ce  n’eft , comme  je  l’ai  déjà  dit  , dans  les  petits 
fàtins  , dont  l’apprêt  fait  toute  la  confiftance.  Il  eft  cependant  vrai  qu’un 
latin  tramé  à un  feul  brin  peut  faire  coucher  les  dents  d’un  peigne  de 
canne  plus  vite  que  celles  d’un  peigne  d’acier;  mais  il  faut  opter  entre  la 
crainte  d’ufer  le  peigne  un  peu  plus  vite , & celle  de  faire  le  fatin  moins 
beau , & je  ne  crois  pas  qu’il  y ait  à balancer  entre  la  dépenfe  d’un  peigne 
& la  vente  d’une  étoffe.  D’ailleurs  , cette  économie  elt  fort  mal  enten- 
due, puifque  fi  un  peigne  d’acier  dure  deux  fois  autant  qu’un  de  canne, 
en  revanche  il  coûte  le  double  ; d’un  autre  côté  une  trame  faible  ne  fàurait 
réfifter  aux  efforts  d’un  peigne  d’acier  comme  à ceux  d’un  de  canne. 

24.  Comme  l’art  du  peigner  que  je  traite  n’elt  pas  un  art  ifolé,  & 
qu’il  tient  de  très-près  à la  fabrique  des  étoffes  de  foie , dont  j’ai  ofe  en- 
treprendre la  defeription  ; fi  d’un  côté  je  ne  néglige  rien  pour  décrire  tous 
les  procédés  qui  le  conftituent,  je  crois  que  Ton  11e  peut  me  favoir  mau- 
vais gré  de  tourner  principalement  mes  vues  du  côté  de  l’art  le  plus  pré- 
cieux parmi  ceux  auxquels  il  a rapport.  Tout  ce  que  des  fabricans  d’étoffes 
de  moindre  conféquence  pourront  me  reprocher , c’ell  d’avoir  exigé  trop 
de  foins  pour  les  peignes  qu’ils  mettent  en  oeuvre  : mais  ils  peuvent  fe  rafi. 
furer;  les  ouvriers  en  rabattront  toujours  affez  , & la  perfection  n’eft  jamais 
un  défaut.  La  perfection  des  étoffes  de  foie  dépend  de  tant  de  foins  , qu’aucun 
ne  faurait  être  négligé  fans  conféquence. 

2{.  C’EST  mal-à-propos  qu’on  nomme  peignes  d'acier  ceux  dont  la  def- 
cription  va  nous  occuper  ; car  on  fe  fert  fort  peu  d’acier  pour  faire  les 
dents  : elles  font  prefquc  toutes  de  fer , foit  qu’il  foit  moins  cher , ou  que 
le  fil  d’acier  foit  plus  aifé  à caffer.  Quoi  qu’il  en  foit,  les  peignes  d’acier, 
car  c’ed  ainfi  qu’on  les  nomme  dans  toutes  les  manufactures,  fc  montent 
à peu  près  comme  ceux  de  canne;  & cependant  les  peigners  qui  font  les 
uns , ne  font  ordinairement  pas  les  autres.  Ceux  qui  entreprennent  ces 
deux  efpeces  n’y  réulfnlent  pas  également , & fouvent  même  ils  11e  réuifif- 
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fcnt  à aucune  , la  préparation  des  dents  & la  maniéré  de  les  monter  étant 
abfolument  différentes. 

2 6.  La  préparation  des  gardes,  des  jumelles  & du  ligneul  eft  abfolument 
la  même  qu’aux  peignes  de  canne  ; les  dents  font  placées  & retenues  de  la 
même  manière  : ainli  je  ne  répéterai  ici  rien  de  ce  que  j’ai  dit  dans  la  partie 
précédente , à laquelle  je  me  référé  à cet  égard. 

27.  Les  métiers  dont  j’ai  donné  la  defeription,  peuvent  fèrvir  aux  peignes 
d’acier  ; mais  comme  il  y a des  ulàgcs  particuliers  que  je  fuis  obligé  de  rap- 
porter , je  mettrai  fous  les  yeux  du  lecteur  trois  manières  qui  font  généra- 
lement adoptées  parmi  les  ouvriers  de  ce  genre. 

28.  Les  dents  (ont , comme  je  l'ai  déjà  dit , formées  avec  du  fil-d’archal 
applati , & mis  de  largeur  & d’épailfeur  convenables  : ce  font  ces  deux  opé- 
rations que  je  vais  décrire , & qui  feront  l’objet  du  chapitre  fuivant. 


CHAPITRE  PREMIER. 

Defeription  des  moyens  qu'on  emploie  pour  applatir  le  fil  de  fer , pour 
en  régler  les  différentes  épaiffeurs , 6?  couper  les  dents  de  longueur , 
fuivant  la  hauteur  des  foules , &c. 

Article  r r e m i e r. 

Du  choix  du  fil.  d'or  chai  propre  à fairt  lu  dents. 

29.  Le  nl-d’archal  dont  on  fe  fert  pour  les  dents  des  peignes , doit  être 
d’un  fer  doux,  point  pailleux,  & le  plus  égal  qu’on  peut  rencontrer.  Il 
ne  faut  pourtant  pas  qu’il  foit  trop  doux , parce  que  le  moindre  effort  ferait 
plier  les  dents,  qui,  n’ayant  prefque  pas  d’élafticité,  relieraient  courbées  -, 
& pour  en  faire  l’elfai,  on  prend  un  bout  de  fil  de  fer  de  trois  pouces  de 
long  ou  environ  ; on  le  courbe  un  tant  foit  peu , en  le  tenant  par  les  deux 
bouts  > puis  Tayant  lâché , il  doit  fe  redreifer  parfaitement  comme  il  était 
auparavant. 

30.  L’attention  que  je  recommande  de  ne  fe  fervir  que  de  fil  de  fer 
bien  élaftique , eft  de  la  plus  grande  conféquence  ; fans  cela  les  dents  une 
fois  courbées  , ne  fe  redretfent  plus  , & les  fils  de  la  chaine  trop  ferrés  entre 
les  unes  & trop  écartés  entre  les  autres , produifent  fur  toute  la  longueur 
de  l’étoffe  des  raies  qu’il  eft  impoflîble  d’éviter.  J’ai , pour  rendre  ce  dé- 
faut fcnlïble  , fait  graver  fous  de  très  - fortes  proportions  ,pl.  I , fig.  3 , un 

peigne 
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peigne  , où  ces  inégalités  de  courbure  font  rendues  très  - apparentes. 

31.  Ce  11’eft  pas  feulement  fur  la  largeur  que  les  dents  peuvent  fe  cour- 
ber; lorfque  le  fil-d’archal  eft  trop  mou,  elles  fe  courbent  aulfi  fur  leur 
épaiifeur.  Le  défaut  que  cela  produit  fur  l'étotfe  eft  d’une  autre  efpece  ; la 
trame  qui  doit  à chaque  duite  être  incorporée  avec  la  chaîne  fuivant  une 
ligne  droite,  déterminée  par  l’alignement  des  dents  du  peigne,  forme  â 
l’endroit  de  la  courbure  une  finuolité  qui,  fe  répétant  à chaque  duite,  pro- 
duit fur  la  longueur  de  l’étoffe  une  raie  auffi  défeclueufe  que  celles  dont 
j’ai  déjà  parlé.  La  courbure  dont  je  parle  ne  finirait  guère  arriver  aux  dents 
d’un  peigne  que  par  quelqu’accident  étranger  à la  fabrication  ; car  comme 
toutes  les  dents  d’un  peigne  portent  à la  fois  contre  la  trame , il  eft  prefi. 
qu’impollible  quelles  fe  faulfent  dans  ce  fens  en  travaillant  II  faut  donc 
n’employer  que  de  très-bon  fil-d’archal , & même  celui  d’acier  ferait  infi- 
niment meilleur  à beaucoup  d’égards.  Premièrement  il  a les  pores  plus 
ferrés  , & par  conféqucnt  eft  fufceptible  d’une  plus  grande  élafticité;  il  prend 
un  plus  beau  poli  , & par  conféquent  il  ufe  moins  les  fils  de  la  chaîne  ; 
enfin  il  eft  moins  fujet  aux  pailles,  aux  rugofités,  & étant  mis  à une  très, 
faible  épaiifeur , eft  plus  fufceptible  de  roideur  & de  force  : mais  le  pré- 
jugé s’oppofe  encore  en  cette  partie  à l’avancement  de  nos  manufactures  ; 
peut-être  qu’un  jour  on  reconnaîtra  cette  erreur. 

32.  Un  autre  inconvénient,  auquel  les  peignes  de  fer  font  très-fujets  , 
c’cft  la  rouille  ; pour  peu  qu’un  peigne  celfe  de  travailler  , quoiqu’il  refte 
fur  le  métier,  & que  la  chaîne  foit  paffée  dedans  , fi  l’endroit  n’eftpas  par- 
faitement fcc  , il  eft  aulfi-tôt  fàifi  de  la  rouille.  Ceux  d’acier  n’y  font  pas 
auffi  fujets  , & même  avec  un  peu  de  foin  on  pourrait  les  en  garantir  fort 
aifément.  Il  eft  un  moyen  de  dérouiller  les  peignes , qui  n’cft  pas  facile  à 
pratiquer  à caufe  de  la  finelfe  des  dents  ; mais  pour  ne  rien  lailTer  à defirer 
fur  cet  art,  je  donnerai  à la  fin  de  ce  traité  les  moyens  qu’on  met  en  ufage 
pour  cela. 

33.  C’est  une  chofe  prcfqu’incroyable  que  l’ignorance  dans  laquelle  les 
ouvriers  les  plus  intelligens  dans  leur  art  font  à l’égard  des  autres,  dont 
ils  pourraient  cependant  quelquefois  tirer  avantage.  Occupé  moi-même  à 
toutes  les  recherches  qui  concernent  l’art  que  je  décris  aujourd’hui , j’ai 
long-tems  confondu  le  fer  avec  l’acier,  & , ainfi  que  mille  autres,  j'ai  cru 
long-tems  que  l’acier  n’était  autre  chofe  que  du  fer  trempé  : & comme  il 
eft  à peine  pratiquable  de  tremper  des  dents , à caufe  de  leur  finelfe , du 
moins  par  les  méthodes  ordinaires , fêtais  fâché  qu’on  ne  pût  pas  leur  pro- 
curer les  qualités  que  j’admirais  dans  beaucoup  d’ouvrages  d’acier.  J’apprends 
avec  une  entière  fatisfadion  qu’il  eft  poflible  de  convertir  le  fer  en  acier  , 
dans  un  ouvrage  publié  par  L’académie  des  fciences  ; j'elpere  que  nos  ma- 

Tomt  XK.  S f 


Digitized  by  Google 


ART  DU  FAISEUR 


32a 

nufadures  tireront  à la  fin  la  pcrfedion  à laquelle  elles  tendent,  de  ce  tro- 
phée élevé  pour  l’utilité  publique  fous  les  auf'pices  de  cette  lavante  académie. 

34.  Après  avoir  choiii  la  qualité  du  fer  dont  on  forme  les  dents,  il  faut 
déterminer  les  groiTeurs  qui  leur  conviennent;  ces  grolfeurs  varient fuivant 
répaifleur  qu'elles  doivent  avoir.  Le  peigner  doit  donc  favoir  quel  numéro 
de  fil  de  fer  convient  à telle  épailfeur  de  dents,  fuivant  le  compte  du  peigne. 

3f.  On  peut  voir  dans  l’Art  du  fil  de  fer  ou  fil-d’archal,  publié  par  M. 
Duhamel  du  Monceau  , citoyen  zélé  pour  le  bien  public,  académicien  dit 
tingué  dans  toutes  les  fciences,  & plus  que  tout  cela  encore,  protedeur 
des  arts  qu’il  cultive  & éclaire  aux  dépens  de  fa  propre  fortune , de  quelle 
maniéré  on  tire  le  fer  par  des  filières  de  ditférens  degrés,  pour  le  réduire 
à la  grolfcur  d’un  fil  très-délié.  Les  tréfileurs  ou  tireurs  de  fil  le  divifent  en 
vingt  - neuf  grolfeurs  différentes  ,&  ils  alignent  à chacune  un  numéro, 
depuis  1 qui  cft  le  plus  fin,  jufqu’à  29  qui  eft  le  plus  gros  : c'cft  dans  ces 
différentes  grolfeurs  que  le  peigner  doit  connaître  celle  qui  convient  à telle 
ou  telle  épailfeur  de  dents , fuivant  le  compte  du  peigne  qu’il  doit  fabriquer. 

36.  Tous  les  ouvriers  n’emploient  pas  à un  même  compte  de  dents  du 
fil  de  fer  d’une  égale  grolfcur  , ou , pour  mieux  dire,  d’un  même  numéro: 
les  uns  prétendent  qu’il  faut  l’employer  plus  fin,  d’autres  plus  gros;  & ce- 
pendant tous  deux  remplilfent  le  même  objet.  Qu’il  me  foie  permis  d’éta- 
blir ici  une  règle  générale , que  je  n’ai  puifée  chez  aucun  fabricant , & que 
je  m’attends  à voir  contredire  par  le  plus  grand  nombre  d’entr’eux;  mais 
j’en  appelle  au  public  éclairé , que  je  vais  faire  juge  de  mon  fentiment. 

37.  Je  fuppofe  qu’il  s’agille  de  fabriquer  un  peigne  de  huit  cents  dents 
fur  vingt  pouces  de  longueur,  & qu’il  réulfilfe  très-bien  avec  du  fil  de  fer 
du  n\  3.  Il  eft  allez  ordinaire  de  rencontrer  des  ouvriers  qui  le  feront  avec 
un  fil  du  n\  4 ; mais  pour  peu  qu’on  y rétféchilfe , les  dents  de  ce  dernier 
feront  plus  épailfes  ou  plus  larges,  puifque  dans  une  même  longueur  don- 
née il  y a plus  de  matière  : fi  elles  font  plus  épailfes,  la  chaîne  n’aura  pas  la 
même  liberté  entre  les  dents  ; & fi  elles  font  plus  larges , elle  y clTuiera  plus 
de  frottement:  il  vaut  cependant  mieux  tomber  dans  le  défaut  de  plus  de 
largeur  que  de  trop  d’épailfeur;  on  en  cft  quitte  pour  tenir  la  foule  un  peu 
plus  haute , ce  qui  y remédie  en  partie. 

38..  On  tomberait  dans  un  défaut  oppofé , fi,  au  lieu  d’un  fil  du  nu- 
méro 3 , que  je  fuppofe  être  celui  qui  convient,  on  voulait  en  employer  un 
du  n".  2 ; les  dents  feraient  trop  faibles  , les  étoffes  ne  prendraient  pas  fulfi- 
fàmmcnt  de  qualité , les  dents  au  moindre  effort  fe  tortueraient  & devien- 
draient courbes , & le  peigne  entier  fe  coucherait  dans  toute  la  longueur.  Il 
faut  donc  éviter  avec  foin  ce  double  inconvénient  qui  peut  faire  un  tort  égal 
à.un  peigne;  & comme  il n’eft  .pas  de  mal-façon  à laquelle  ou  ne  puiffe  ap- 
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porter  quelque  remede,  nous  avons  vu  que  quand  les  dents  {ont  trop  larges, 
il  faut  tenir  la  foule  un  peu  plus  haute.  On  emploiera  l’expédient  contraire , 
fi  elles  font  d’un  fil  un  peu  trop  faible  ; & par  ce  moyen  on  leur  rend  un  peu 
de  la  confiftance  que  trop  de  hauteur  leur  aurait  ôtée. 

j 9.  De  quelque  compte  de  dents  que  foit  un  peigne  , il  ne  faut  leur  don. 
ner  gucre  plus  d’une  demi  - ligne  de  large  ; mais  par  rapport  à la  finette  , il 
11'eft  pas  poftible  de  la  déterminer  exactement  : c’elt  d’après  le  nombre  de 
dents  & la  longueur  du  peigne  qu’on  doit  fe  régler , & c’eft  alors  qu’on 
varie  avec  intelligence  la  grotteur  du  fil  de  fer.  Il  eft  certain  , par  exemple, 
qu’un  peigne  de  mille  dents  fur  vingt  pouces , ne  doit  pas  être  fait  avec  1e 
même  numéro  que  celui  de  huit  cents  fur  la  même  longueur  ; & pour  opérer 
avec  certitude,  les  peigners  ont  une  jauge  telle  que  la  reprélente  la  figurt  5 , 
pl.  I , dont  l’entaille  A doit  contenir  un  nombre  connu  de  dents  ; & fi  elle 
en  contient  foixante  & douze  pour  un  mille  dents  fur  vingt  pouces  , elle  n'en 
contiendra  que  cinquante-deux,  d’un  800  fur  la  même  longueur,  & toutes 
à la  même  largeur.  La  différence  ne  doit  donc  naître  que  de  l’épaideur , & 
par  conféquent  des  différons  numéros  du  fil  de  fer;  & l’ouvrier  doit  favoir 
à quelle  largeur  & épailfeur  fera  réduit  tel  ou  tel  numéro  de  fil  au  fortir  du 
laminoir,  que,  pour  me  conformer  aux  termes  reçus  dans  les  manufactures, 
j’appellerai  dorénavant  moulin. 

40.  Toute  l’attention  du  fabricant  de  peignes  d’acier  eft,  de  n’employer 
que  des  dents  dont  la  groifeur  foit  proportionnée  à leur  nombre  ; & quoi, 
qu’il  foit  poftible  de  faire  un  peigne  d’un  moindre  nombre  de  dents  avec 
des  dents  plus  fines,  puifqu’il  fuffu  alors  d’employer  de  plus  gros  ligneul, 
& de  tenir  la  foute  un  peu  plus  balte , il  vaut  toujours  mieux  afXortir  les 
grofleurs  aux  comptes  de  peigne,  & ne  donuer  de  la  foule  que  convena- 
blement à leur  fineffe.  Si  l’on  veut  donner  la  même  foule  à un  800  qu’$ 
un  mille , le  premier  fera  trop  fort , & l’autre  trop  faible  ; l’un  oppofera 
trop  de  réfiftance  aux  fils  de  la  chaine,  & l’autre  fléchira  trop  aifément  : 
de  là  vient , pour  le  dire  en  palfant  , que  certains  fabricans  font  furpris 
que  tel  qui  patte  pour  bon  ouvrier  , ne  fabrique  pas  chez  eux  d’aulli  belles 
étoffés  qu’il  en  fabriquait  ailleurs:  on  s’en  prend  à la  qualité  des  foies,  à 
l’ouvrier;  c’eft  au  peigne  qu’il  faut  imputer  les  défauts  dont  on  fe  plaint. 

41.  Comme  dans  la  defcription  d’un  art,  ce  qu’il  y aurait  de  plus  avan- 
tageux ferait  d’établir  des  réglés  générales  fur  tous  les  procédés,  & que  cela 
n’eft  pas  fouvent  poftible , je  ne  manquerai  jamais  de  (aire  connaître  celles 
qu’on  peut  admettre.  On  peut  donc  dire  en  général  qu’un  peigne  d’acier 
de  mille  dents  , fur  vingt  pouces  de  hauteur , doit  avoir  de  dix -huit  à dix- 
neuf  lignes  de  foule  ; & que  ceux  à huit  cents  dents  doivent  en  avoir  de- 
puis vingt  julqu’à  vingt  - deux  : cela  fuffira  , je  penfc , pour  fervir  de  réglé 
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à tous  les  autres}  & plus  les  comptes  font  fins,  moins  on  doit  donner  de 
foule , pour  compcnfer  par  la  hauteur  ce  qu’on  ajoute  en  force. 

Article  II. 

De  la  maniéré  d'applatir  le  fil-  tf  archal  pour  les  dents  des  peignes  , & des  moyens 

de  connaître  les  différentes  épaijfeurs  qu'il  convient  de  lui  donner  fuivant  U 

compte  des  peignes. 

42.  Les  peigners  en  canne  ont  coutume,  comme  on  l’a  vu  ( 2 ) , de  faire 
en  acier  les  dents  des  liliercs  ; mais  comme  le  nombre  de  ces  dents  c(t  fort 
petit  relativement  à celui  des  dents  du  peigne , ils  fe  contentent  d’applatir 
le  fil  de  fer  avec  un  marteau  à tète  plate  , pl.  I , fig.  7,  fur  une  bigorne , 
fig.  g , montée  fur  un  billot  à (a  hauteur  convenable  à im  ouvrier  qui  tra- 
vaille alfis. 

4J.  Cette  maniéré  d’applatir  les  dents  eft  très  - imparfaite  ; mais  elle 
fufht  pour  celles  des  lifieres  quand  les  peignes  font  de  canne:  d'ailleurs  la 
dépenfe  d’un  laminoir  ou  moulin  , tels  que  ceux  dont  on  va  voir  la  deferip- 
tion , eft  trop  forte  pour  uti  ufnge  aufli  borné.  Les  moindres  reviennent  A 
400  liv.  ou  environ}  & lorfqu’ïls  font  bien  traités,  ils  vont  jufqu’à  600  liv. 

44.  Cette  différence  de  prix  vient  aulfi  de  la  différence  de  leur  conf- 
trudion  ; car  la  variété  que  nous  avons  déjà  vue  parmi  les  uftenfiles  dont 
on  a donné  la  defeription , régné  encore  dans  les  moulins  que  nous  allons 
pafler  en  revue  : tous  fuffifent  à la  rigueur  } mais  ceux  qui  font  plus  parfaits , 
contribuent  bien  plus  Virement  à la  perfedion  des  peignes,  ainfi  qu’on  le 
verra  lorfqu’en  détaillant  les  différences , je  ferai  remarquer  les  inconvénient 
& les  défauts. 

§.  L Defeription  tTun  moulin  propre  à applaùr  le  fil  de  fer. 

4f.  Le  moulin  dont  on  fè  fert  le  plus  ordinairement  pour  npplatir  le  fil  de 
fer , eft  celui  que  repréfente  la  pl.  I , fig.  9 , & dont  je  vais  détailler  la  conf 
trudion.  Sur  une  forte  planche  B , affcmblée  par  fes  deux  extrémités  dans  les 
pièces  de  bois  C,  C,  qui  débordent  fa  largeur  pour  donner  plus  d’afliette  à 
la  machine , font  plantés  deux  forts  montans  aufli  de  bois  À , A , retenus 
par  - deffous  la  bafe  au  moyen  des  clavettes  E , qui  entrent  dans  les  tenons  « 
de  chacun  : toute  cette  cage  eft  portée  par  quatre  pommelles  D , D , D , D , 
ainfi  qu’on  le  voit  fur  la  figure. 

(a)  Voyez  tome  IX. 
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4<î.  Au  haut  de  ces  montans  eft  une  entaille  qui  defccnd  prefquc  juf- 
qu’au  renflement  qu’on  y voit  fur  leur  largeur.  Cette  forme  a été  jugée  conve- 
nable pour  donner  plus  de  force  à l’empattement  dans  la  bafe;  mais  comme 
trop  de  largeur  par  le  haut  aurait  entièrement  caché  les  meules , on  a di- 
minué de  cette  largeur  comme  on  le  voit:  c’eft  dans  cette  entaille  que  font 
placées  les  deux  meules , dont  il  faut  faire  connaître  la  forme  avant  de 
parler  du  chaflis  qui  les  porte.  Chacune  de  ces  meules  eft  d’acier  très  - fin, 
d’environ  fix  pouces  de  diamètre , fur  deux  pouces  d’épaifleur  j elles  doivent 
être  faites  au  tour,&  parfaitement  cylindriques:  après-qu’on  les  a forgées 
& dreffées  à peu  près  à la  lime , on  perce  au  centre  un  trou  quarré  d’en- 
viron un  pouce  de  grandeur  ; on  y fait  entrer  à force  la  partie  quarrée  d’un 
arbre,  fig.  13  & 14,  qu’on  a forgé,  limé  & tourné  à part; je  dis  tourné, 
car  les  deux  collets  qu’011  y voit  doivent  être  parfaitement  ronds  & d’un 
égal  diamètre.  Vers  un  des  bouts  d’un  des  arbres,  on  a réfervé  un  peu  de 
longueur,  où  l’on  pratique  un  tenon  dont  le  quarré  eft  inferit  au  cercle  du 
collet , & qui  fe  termine  en  vis  pour  retenir  la  manivelle  en  fa  place  , comme 
on  le  détaillera  plus  bas.  Il  faut,  en  fniflànt  cet  arbre,  conferver  les  deux 
points  de  centre  fur  lefquels  on  l’a  mis  au  tour  ; car  c’eft  fur  les  mêmes  qu’il 
faut  tourner  la  meule.  Il  faut  avoir  grand  foin  de  tourner  l’arbre  avant  de 
tourner  la  meule  ; fans  cela  on  ne  rendraic  pas  les  collets  auffi  ronds.  On 
termine  donc  ces  meules  fur  le  tour , & on  les  polit  fur  leur  circonférence 
autant  qu’il  eft  potfible  5 après  quoi  on  les  trempe , & c’eft  à quoi  il  faut 
apporter  la  plus  grande  attention  pour  qu’elles  ne  gauchiflent  que  le  moins 
qu’il  eft  pollible  ; mais  ou  ne  leur  donne  point  de  recuit , & on  les  lailfe  de 
toute  leur  force  j après  quoi  on  les  remet  fur  le  tour  pour  corriger  ce  qu’il 
pourrait  y avoir  de  gauche  : ce  qui  eft  très  - difficile , attendu  leur  dureté  & 
la  difficulté  de  les  entamer.  Je  fuppofe  qu’elles  n’ont  pris  aucun  gauche;  & 
s’il  y en  avait  quelqu’un,  on  pourrait  changer  l’arbre  de  centre  & chercher 
celui  qui  convient  aux  meules , en  fe  jetant  un  tant  foit  peu  de  côté  ou 
d’autre:  dans  ce  cas  il  faudrait  retourner  les  collets  qui , étant  de  fer,  n’au- 
raient pas  pris  de  trempe.  Je  ne  fuis  entré  dans  ces  détails  que  pour  fàtisfairc 
la  curiofité  de  ceux  qui  délirent  connaître  la  maniéré  de  traiter  ces  fortes 
d’ouvrages  ; mais  comme  ia  fabrication  de  ces  pièces  eft  toute  entière  du  ' 
refl’ort  du  tourneur  mécanicien , j’engage  les  ledeurs  qui  voudront  prendre 
là-deflus  les  connailfances  les  glus  amples,  à lire  l’Art  du  tourneur  méca- 
nicien , par  M.  H.ulot , tourneur  du  roi , & publié  fous  les  aufpiccs  de  l’aca- 
démie royale  des  fcienccs. 

47.  Quelques  peigners  ont  effays  de  faire  forger  les  meules  & leur 
arbre  d’une  feule  piece  , & de  les  faire  tourner  dans  cet  état:  on  ne  fau- 
rait  difeonvenir  quelles  ne  foient  par  ce  moyen  beaucoup  plus  folides; 
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mais  lorfqu’à  la  longue  la  meule  s’ufe  <fc  qu’il  faut  eu  fubftituer  une  autre  ; 
ou  perd  l'arbre  & la  roua  ; au  lieu  qu’en  les  faifant  de  deux  pièces , on 
en  eft  quitte  pour  changer  de  meule,  & l’arbre  fert  toujours. 

4g.  Les  meules  font  placées  l’une  au-delfus  de  l’autre , dans  un  chaflTs 
qui  lui-même  fc  place  dans  les  entailles  des  deux  moutans  A , A ,fig.  9.  Pour 
faire  mieux  fèntir  la  conltruction  de  cette  machine , je  vais  la  prendre  par 
détail. 

49.  Au  haut  de  chacun  des  deux  montans, /g.  10,  eft  une  entaille  A, 
fur  l'cpaifieur  de  laquelle  eft  une  rainure  g,  g,  à droite  & à gauche,  qui 
reçoit  les  languettes /,/,  de  la  pièce  de  fer,  fig.  , qui  y entrent  julte, 
tant  pour  la  hauteur  & largeur  que  pour  l’épailleur.  Cette  piece  de  fer  eft 
elle-même  entaillée  en  /.comme  le  montant,  & a en  - dedans  de  l’entaille, 
fur  fon  épaitlcur,  des  rainures  1,1,  comme  celles  qu’on  a vues  au  mon- 
tant: c’eft  dans  ces  rainures  que  glilTe  julte  & fans  balotter,  la  piece  G, 
qui  par  ce  moyen  a la  faculté  de  fe  haulTer  & baiiTcr.  On  peut  voir , fig. 
16,  fous  de  plus  fortes  proportions,  & la  conftru&ion  de  ces  pièces  & 
leur  alTemblage.  Les  pièces  F , F , font  dans  la  polition  qu’elles  tiennent 
fur  les  montans,  & le  chaflis  mobile  qui  eft  au-defliis  eft  compolê  de 
deux  pièces  G ,G,  dont  on  vient  de  parler,  afiemblées  au  moyen  des  mor- 
taifes  M,a,  qui  reçoivent  les  tenons  de  la  piece  L,  qui  au  moyen  de  la 
vis  M qu’on  y voit , conduit  toute  la  machine. 

ço.  .Les  pièces  F,  F,  une  fois  mifes  en  place  dans  les  montans,  n’en 
changent  plus  ; aufli  la  meule  inférieure , dont  les  collets  entrent  dans 
les  trous  n , n , qu’on  voit  au  bas  , clt  immobile  , tandis  que  l’autre  meule, 
dont  les  collets  entrent  dans  de  pareils  trous  n,n,du  chalfis  fupérieur,a 
la  liberté  de  monter  & defeendre,  pour  que  les  plans  de  ces  deux  meules 
puiifent  s’approcher  plus  ou  moins , félon  le  befoin. 

5 1.  Toutes  ces  pièces  étant  mifes  en  place  dans  l’entaille  des  mon- 
tans , il  ne  s’agit  plus  que  de  couronner  le  tout  par  une  piece  de  bois 
quarrée , & aux  quatre  coins  de  laquelle , fuivant  là  longueur , eft  une 
mortaife  qui  reçoit  les  tenons  qu’on  voit  fig.  10,  au  haut  des  montans} 
& pour  que  l’effort  du  travail  ne  puifTe  pas  faire  fortir  cette  piece  de  fa 
place , on  la  cheville , comme  on  peut  le  voir  fig.  9 ; enfin  l’on  ajufte  au 
centre  de  cette  planche  un  fort  écrou  de  fer,  fig.  ji.dans  lequel  entre 
une  vis  à tète  , comme  la  figure  18  le  repréfènte.  Cet  écrou  a de  hauteur 
toute  l’épaiifeur  de  la  planche  dans  laquelle  il  doit  être  encadré  : les  rebords 
qu’on  voit  tout  autour  entrent  de  toute  leur  épaitTeur  dans  celle  de  la  plan- 
che N , fig.  9,  & y font  retenus  par  quatre  vis  aux  quatre  coins;  de  fa- 
çon que  quand  cet  écrou  eft  en  place , fa  furface  affleure  celle  de  la  plancha. 

52.  Au  haut  de  la  vis  eft  un  anneau,  dans  lequel  on  paife  un  levier 
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peur  la  faire  tourner  ; & à l'autre  bout  eft  un  collet  r,qui  entre  dans  le 
trou  de  la  traverfe  L ,fig.  16,  & repoli  fur  fon  épaulement  ; enfuite  efl 
une  partie  de  moindre  diamètre  /,  qui  reçoit  la  rondelle  p,  qu’on  fixe  en 
fa  place  au  moyen  d’une  clavette  q , qui  entre  au  bout  de  cette  vis  en  t , 
par-defTous  la  rondelle. 

fj.  La  machine  étant  ainfi  montée,  fi  l’on  tourne  un  tant  Toit  peu  la 
Vis,  elle  monte  ou  defcend  dans  fon  écrou,  qui  eft  immobile}  mais  comme 
cette  vis  eft  retenue  dans  la  traverfe  L,  il  fauç  de  toute  nécelfité  qu’elle 
l’emmene  dans  fon  mouvement,  & avec  elle  le  chaflis  & la  meule.  Par 
ce  moyen  , lorfqu’on  veut  amincir  plus  ou  moins  du  fil  de  fer , on  des- 
cend plus  ou  moins  la  meule  fupérieure  , & l’on  obtient  l’etfet  defiré. 

74.  Pour  rendre  plus  fenfible  la  maniéré  dont  la  meule  H peut  être 
éloignée  ou  rapprochée  de  celle  I,  j’ai  fait  repréfenter  fig.  17,  le  moulin 
vu  de  face:  on  y reconnaîtra  la  piece  de  fer  L,  menée  par  la  vis  M , qui 
tournant  à droite  ou  à gauche  , fait  defeendre  ou  monter  le  chaflis  dans 
lequel  roule  la  meule  H,  tandis  que  l’autre  refte  immobile.  J’ai  aufli  tâché 
de  rendre  fenfible  une  diftance  qu’il  eft  à propos  d’obferver  entre  les  "meules 
& les  montans  , de  trois  lignes  ou  environ  de  chaque  côté. 

y y.  On  ne  (aurait  conftruirc  ces  fortes  de  moulins  avec  trop  de  pré- 
eifion  ; & s’il  était  fujet  à fe  lâcher  , on  ne  pourrait  jamais  compter  fur 

l’épaifleur  des  dents  , qui  varierait  à chaque  inftant,  & le  peigne  ferait 

par  conféqucnt  rempli  d’irrégularités.  Telle  eft  la  conftruétion  du  premier 
moulin  à tirer  les  dents  d’épaiffeur.  Je  vais  en  faire  connaître  l’enfemble, 

§■  II.  Manière  de  monter  U moulin. 

y 6.  Pour  monter  le  moulin , tel  qu’il  eft  repréfenté  fig.  9 , on  alfcmbre- 
les  pièces  C , C , avec  la  planche  B , pour  former  la  bafe  -,  on  y place- 
les  quatre  pommelles  D,D,D,  D,&  l’on  place  les  deux  montans  dans 
des  mortaifes  deftinées  à cet  effet  ; puis  on  ferre  la  clef  E par  - dclfous  i 
après  cela  on  fait  entrer  les  pièces  de  fer  dans  l’entaille  des  montons,, 

ayant  eu  foin  auparavant  d’y  placer  la  meule}  & en  faifant  defeendre  ces- 

deux  pièces , il  faut  obferver  de  bien  garder  le  niveau  j car  fi  l’une  baillait 
plus  que  Pautre,on  rifquerait  de  faufler  l’arbre. 

57.  Il  s’agit  maintenant  de  mettre  l’autre  meule  en  place,  & pour  cela1 
on  affemblc  les  deux  pièces  G , G , à la  traverfe  L , en  y mettant  en  même 
tems  l’autre  meule  dans  les  trous  n , n , qui  doivent  fe  corrcfpondre  biem 
parfaitement; & gardant  encore  la  ligne  de  niveau,  011  fait  entrer  lechalfis. 
dans  les  rainures  des  pièces  de  fer  qui  font  déjà  en  place  ; après  cela  om 
£iit  entrer  la  vis  M dans  fon  écrou , qu’on  avait  eu  foin  de  mettre  dans 
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l’entaille  pratiquée  à la  pièce  de  bois  N , fig.  9 , où  il  eft  retenu  par  quatre 
vis  : on  fait  entrer  cette  piece  dans  fes  quatre  tenons  , qu’on  y cheville 
folidement.  Il  ne  faut  plus  dans  cet  état  que  mettre  la  rondelle  p,  fur  fou 
tenon  S ; car  on  doit  fe  fouvenir  que  celui  r entre  julfe  dans  la  traverfe  L ; 
& enfin  on  met  la  clavette  q en  (a  place  t ; après  quoi  le  métier  eft  monté 
& prêt  à fervir.  On  a repréfenté  dans  la  même  planche,  différentes  cou- 
pes ou  profils  des  mêmes  pièces , pour  en  faire  fentir  la  couftruction  ou 
la  polition  : par  exemple  , la  figure  23  repréfente  l’inftant  où  le  chaiïis 
fupérieur,  tout  monté  & garni  de  (à  meule  H,  entre  dans  les  codifies 
des  pièces  qui  font  déjà  en  place.  La  figure  19  repréfente  les  pièces  de  fec 
qui  tiennent  la  première  meule , vues  hors  des  montans.  Enfin  la  figure  9 
repréfente  le  moulin  tout  monté  & vu  de  profil  : on  peut  y reconnaître 
toutes  les  pièces  dont  on  vient  de  rendre  compte.  Far-derriere,  en  k, 
eft  une  partie  de  la  manivelle  qui  tient  à l’arbre  de  la  roue  inférieure , à 
laquelle  beaucoup  d’ouvriers  ont  l’habitude  de  donner  la  forme  d’une  S, 
& d’autres  celle  d’un  C , croyant  chacun  gagner  de  la  force  par  ces  diffé- 
rentes formes.  Mais  depuis  que  la  faine  phyfique  eft  venue  éclairer  les 
arts  & la  mécanique,  on  a reconnu  qu’une  manivelle  n’eft  qu’un  levier, 
au  manche  duquel  la  puifiânee  ou  le  bras  du  moteur  décrit  un  cercle  ; 
que  c’cft  fuivant  le  rayon  de  ce  cercle  qu’il  faut  ellimer  la  force  ; & que 
c’cft  par  une  ligne  droite  , tirée  du  centre  au  point  où  s’applique  cette 
puillance , qu’il  faut  compter  ce  rayon  ; & par  conféquent , qu’une  mani- 
velle droite  11e  le  cede  en  rien  à celle  dont  les  contours  font  le  plus  variés. 

^8.  La  conftrudtion  de  ce  moulin  le  rend  très-facile  à démonter  toutes  les 
fois  qu’on  en  a befoin  : 011  a coutume  de  mettre  beaucoup  d’huile  à toutes  les 
parties  qui  frottent,  comme  aux  collets  des  deux  arbres  & aux  couliffes  des 
pièces  mouvantes  ; mais  c’eft  encore  une  mauvaffe  habitude  qu’il  ferait  à 
defircr  qu’on  proferivit  dans  l’ufagc  de  toutes  les  machines  : en  voici  les 
inconvénicns. 

59.  Premièrement,  le  trop  d’huile  coule  le  long  des  montans  & les  falit 
horriblement.  Secondement,  toute  la  machine  eft  tellement  remplie  d’huile, 
qu’on  11e  fauroit  y toucher  fans  fe  noircir  les  mains  & les  vêtemens  d’un 
cambouis  qui  pénétré  très-avant  ; mais  ce  qui  mérite  le  plus  d’attention , la 
grande  quantité  d’huile  qu’on  met  à toutes  les  pièces  retient  la  pouflîere  , qui 
dans  les  atteliers  eft  conlidérable  , forme  une  pâte  qui  en  très-peu  de  tems  ufe 
les  collets  , les  trous  dans  lefquels  ils  tournent , & donne  du  jeu  aux  pièces  qui 
avaient  été  le  mieux  finies.  Il  faut  huiler  les  pièces  des  machines,  fins  doute, 
puifque  les  montres  ne  fauroient  s’en  paffer  : mais  le  moins  qu’on  en  pourrait 
mettre  eft  le  meilleur  ; encore  je  délirerais  qu’au  moins  une  fois  par  lèniaine 
on  démontât  toute  la  machine , & qu’après  avoir  effuyé  toutes  les  pièces  avec 
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foin,  on  y mit  de  nouvelle  huile,  & de  la  meilleure ; car  c’cft  encore  un 
abus  que  de  fe  fervir  de  mauvaife  huile:  elle  eft  plus  épaiffe , & ne  faci- 
lite pas  autant  les  frottemens  ; & fi  l’on  épargnait  fur  la  quantité  pour 
la  qualité,  la  dépenfc  reviendrait  au  même.  Tant  d’artiftes  éclairés  ont  crié 
contre  cet  abus,  que  je  ne  nie  flatte  pas  de  réuflir  plus  qu’eux.  Mais  on 
dira  tant  de  fois  les  mêmes  vérités  dans  toutes  les  branches  des  arts,  qun 
peut-être  à la  fin  le  préjugé  cédera  à l’expérience. 

60.  Le  moulin  qu’on  vient  de  voir  n’eft  pas  le  feul  dont  on  le  ferve  dans 
l’art  du  peigner  : il  en  eft  d’autres  qui  ne  different  de  celui  - ci  que  de. 
fort  peu  de  cliofe  ; il  en  elt  auffi  dont  la  conftruction  eft  tout-à-fait  diffé- 
rente. Je  me  garderai  bien  de  les  décrire  tous,  je  n’aurais  jamais  fait;  mai* 
je  vais  indiquer  en  peu  de  mots  en  quoi  ils  different  les  uns  des  autres. 

61.  La  figure  i , pi.  Il , repréfente  une  autre  maniéré  de  faire  mouvoir 
les  couliffcs  qui  portent  la  meule  lupéricurc  : elles  s’élèvent  au-deffus  d® 
la  couverture  N , laquelle  eft  entaillée  pour  les  laiffer  pafl’er  ; alors  c’eft  la 
traverfe  L qui  eft  taraudée , & le  bas  de  la  vis  roule  dans  un  trou  pratiqué 
fur  cette  ouverture , & y eft  retenu  de  la  même  maniéré  qu'à  l’autre  moulin  , 
au  moyen  d’une  rondelle  de  fer , dont  le  trou  eft  quarré  , ainfi  que  le  tenon 
de  la  vis  qu’elle  reçoit,  & qui  eft  retenue  eu  place  par  la  clavette  f.  On 
peut  voir , fig.  2 , une  des  couliffcs  , dont  c , c font  les  languettes , & d 
eft  un  des  trous  qui  reçoivent  le  collet  de  la  meule.  La  fig.  4 repréfente  le 
même  moulin  vu  de  profil,  dont  on  reconnaîtra  aifément  toutes  les  pièces  ; 
mais  il  faut  avoir  attention  de  fixer  très  - folidenient  la  pièce  de  bois  qui 
couvre  les  montans  de  la  picce  de  fer  d , parce  que  dans  ce  dernier  cas 
elle  fait  effort , tant  en-deffus  qu’en  - deffous , pour  prellion  , & pour  re- 
monter le  chaffs. 

62.  Pour  peu  qu’on  réftéchiflc  fur  la  nature  de  l’opération  à laquello 
font  deftinés  les  moulins  dont  nous  fommes  maintenant  occupés  , 011  fen- 
tira  que , pour  peu  qu’une  meule  penche  plus  d’un  côté  que  de  l’autre  , 1® 
fil  de  fer  ne  faurait  être  d’égale  épaiffeur  quand  il  eft  applati , & qu’il  doit 
néceffairemcnt  prendre  la  forme  d’une  lame  de  couteau  ; mais  pour  leur 
procurer  cette  égalité  rcfpc&ive  de  leur  circonférence,  il  faut  d’abord  s’al- 
furer  que  la  première  meule  eft  polée  bien  horizontalement  : ce  qui  dans 
tous  moulins  n’eft  pas  fort  difficile,  puifqu’on  peut  caler  à droite  ou  à 
gauche  le  challis  qui  la  porte  , jufqu’à  ce  qu’on  ait  atteint  le  véritable  point. 

Il  n’en  eft  pas  de  même  de  la  meule  fupérieure;  car  à moins  qu’on  n® 
faffe  palier  le  fil  de  fer  abfolument  au  milieu  de  la  fiirface  que  préfent® 
leur  circonférence , il  eft  certain  qu’elle  ne  peut  manquer  de  pencher  du 

côté  oppofé,  & c’eft  à quoi  eft  fujet  le  moulin  qu’on  vient  de  voir;  ca  z' 

qui  n’empêche  pas  le  plus  grand  nombre  des  ouvriers  de  s’en  fervir.  Quelques 
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peigners  plus  intelligent  ont  fenti  cet  inconvénient  , & ont  fenti  qu’une 
feule  vis  de  pieflîon  n’était  pas  ftiftilànte  pour  la  perfeétion  de  cet  uften- 
file  ; & c'cft  ce  qui  a fait  imaginer  le  moyen  que  repréfente  la  figure  t , 
où  l’on  voit  le  même  moulin , auquel  on  met  une  vis  au-dellus  de  chaque 
cotililfe;  mais  ce  moyen  , tout  ingénieux  qu’il  eft,  ne  remédie  pas  encore 
à tous  tes  inconvénicns  ; & néanmoins , comme  il  eft  adopté  par  un  alTez 
grand  nombre  d’ouvriers,  je  crois  devoir  en  dire  quelque  chofe. 

63.  Je  n’infifterai  aucunement  fur  la  conftrudion  des  autres  pièces  de 
ce  moulin  , non  plus  que  fur  leur  difpofition  ; on  peut  reconnaître  à l’infi 
peélion  de  cette  figure  qu’elles  font  abfolument  les  mêmes  qu’à  l’autre  : je 
ne  m'arrêterai  donc  qu’aux  deux  vis. 

64.  Nous  avons  vu  précédemment,  que  les  deux  coulilfes  qui  portent 
la  meule  inférieure,  étaient  afl'emblécs  par  une  traverlb , au  milieu  de  la- 
quelle palfe  la  vis  de  prclfion.  Ici  chaque  coulifTe  cil  menée  féparcment  par 
une  vis  qui  lui  ett  adaptée  de  la  maniéré  fuivante. 

Au  haut  de  chaque  coulille,/».  8 , eft  une  entaille  E,  à laquelle 
répond  un  trou  fait  au  bout  fupéricur  de  cette  coulille,  comme  on  peut  le 
voir  au  haut  de  la  fig.  6 : c’elt  dans  ce  trou  qu’entre  le  tenon  du  bas  de  la 
vis , fig.  7 , qui  y elt  retenue  par  le  même  moyen  qu’à  l’autre  moulin  , par 
une  rondelle  e,  cn-dclfous  de  laquelle  eft  une  clavette  fi,  ainfi  qu’on  le  peut 
voir.  Il  eft  certain  qu’on  eft  plus  alluré  par  cet  expédient  de  la  pofition  hori- 
zontale de  la  meule;  mais  eit-on  toujours  fur  de  la  faire  marcher  parallè- 
lement à elle -même?  & un  dixième  de  tour  de  vis  de  plus  d’un  côté  que 
de  l’autre  dérange  toute  l’économie  de  cette  machine.  On  a cherché  à cor- 
riger ce  défaut.  Il  ne  m’appartient  pas  de  fixer  l’invention  des  laminoirs 
d’or  & d’argent  ; mais  celui  que  je  vais  décrire  leur  reifemble  fi  fort , qu’il 
me  parait  impoflibte  que  l’un  n’ait  été  fait  d’après  l’autre. 

66.  Les  figures  9,  10,  il,  12,  13  & 14  repréfentent  differentes  ma- 
rneres  de  faire  & de  pol'er  les  écrous  des  deux  vis  de  preifion  b,  b, fig.  p: 
l’écrou  , fig.  10  , au  moyen  des  deux  feuillures  qu’on  y voit,  fe  place  en- 
deifous  de  la  piece  de  bois,  fig.  9 , & remplit  une  des  entailles  a , & les  feuil- 
lures c,  c , qu’on  y voit;  toutes  les  autres  pièces  font  des  variétés  dans  les 
mêmes  écrous,  imaginées,  ou  pour  les  rendre  folides  , ou  pour  plus  de 
commodité.  Pour  ne  pas  m’arrêter  eu  deferiptions  faftidieufes,  le  lecteur 
voudra  bien , pour  prendre  une  plus  ample  intelligence  de  ces  pièces  , con- 
fultcr  l’explication  des  planches, 

67.  Je  palfe  à l’explication  des  pièces  d’un  autre  moulin , où  les  deux 
vis  de  preffion  font  unies  par  une  roue  dentée  qui  eft  entre-deux , & qui 
réglé  alfez  bien  la  montée  & la  defeente  des  deux  vis  de  côté.  La  fig.  1 f , 
mime  planche , repréiènte  ce  même  moulin  , coupé  un  peu  au-deilous  des 
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meules,  parce  que  , comme  il  eft  abfolument  femblable  à celui  fig.  y , pour 
la  pofition  des  pièces,  & à celui  qu’on  a vu  monté  dans  la  planche  prcci- 
derue  pour  la  conftruÂion  des  montans  & du  pied  , c’eut  été  perdre  de  la 
place  que  d’en  repréfenter  ici  la  bafe. 

68.  On  voit  bien  par  cette  figure  que  les  vis  mènent  ave6  elles  les  cou- 
lifles,  femblables  à celle  fig.6,&  que  la  pofition  des  meules  eft  abfolument 
la  même  qu’à  l’autre  moulin  : la  différence  confifte  en  ce  que  les  têtes  de* 

.vis  de  preflion  font  quarrées  au  - deffus  du  chaperon  d,fig.  19,  pour  rece- 
voir chacune  une  roue  dentée  a,  a,  fig.  if,  qui  y eft  fondement  fixée  & 
arrêtée  par  - deifus  au  moyen  d'un  chapeau  chevillé  ou  d’un  écou  : le  nombre 
des  dents  de  ces  deux  roues  eft  égal,  pour  qu’on  puilfe  être  affûté  d’un  pa- 
rallélifme  parfait  dans  le  mouvement  des  deux  coulitfes  : la  roue  du  milieu  B 
a beaucoup  moins  de  dents , pour  pouvoir  gagner  de  la  force.  Il  faut  que 
ces  trois  roues  foient  parfaitement  finies , & que  leur  denture  engrene  bien 
également. 

69.  Les  deux  roues  a , a , «tant  fixées  fur  les  tètes  des  deux  vis  de  prêt 
fion  , ne  {auraient  tourner  fans  communiquer  aulfi-tôt  leur  mouvement  aux 
vis  ; mais  comme  elles  fuivent  ces  vis  dans  leur  marche  , il  eft  certain  qu’ellde 
s’élèvent  & s’abaiffent  (clon  qu’on  les  fait  tourner  à droite  ou  à gauche  : 
il  a donc  fallu  que  la  petite  roue  du  milieu  qui  les  mené,  les  fuivit  dards 
cette ‘marche;  fins  quoi,  au  bouc  de  deux  ou  trois  tours,  leurs1  dents  ad- 
raienc  ceffé  d’engrener  : voici  comme  on  monte  cette  roue.  Au  haut  d’un'e 
vis  de  cinq  à fix  pouces  de  long  , on  forme  une  tète  , en  - déffus  de  laquelle 
eft  une  tige  quarrée  qui  reçoit  le  centre  de  la  petite  roue;  & comme  la  tète 
eft  plu^  large  que  la  tige,  elle  fort  d’appui  à cette  roue,  qui  eft  fixée  par 
un  chapeau  qu’on  y cheville , comme  on  peut  le  voir  par  la  fig.  ai.  Au  haut 
de  ce  chapeau  eft  un  anneau  , dans  lequel  on  paffe  un  levier,  comme  le 
repréfente  la  fig.  16,  & qu’on  retient  à l’endroit  qui  convient  le  mieux  de 
toute  la  circonférence  de  la  roue , au  moyen  de  la  cheville  e qu’on  peut  chan- 
ger de  place,  dans  tous  les  trous  qu’on  voit  au  - deffus  du  moulin  que  ccttie 
figure  reprérente.  On  a foin  que  les  pas  de  cette  vis  foient  les  mêmes  que 
ceux  des  vis  de  preflion;  parce  moyen  , à mefure  que  celles -ci  en  tournant 
montent  ou  defeendent,  l’autre  la  fuit:  cette  vis  du  milieu  paffe  dans  un 
fort  écrou , qu’on  noyé  de  toute  fon  épaifleur  dans  la  piece  à feuillure  du 
deffus  du  moulin,  & à un  écartement  égal  des  deux  vis  de  prefiion,  pour 
que  la  roue  n’effuie  pas  plus  de  frottement  d’un  côté  que  de  l’autre. 

70.  J’ai  fait  repréfenter  géométralemens  la  pofition  de  ces  trois  tfoui 
dans  Yi  fig.  17  , pour  faire  fentir  le  rapport  qu’il  convient  de  donner  des  deux 
grandes  roués  D,D,  à la  petite  E , & pour  rendre  fcnfible  leur  pofition 
refpeétive.  Le  deffus  de  ce  moulin  eft  beaucoup  plus  grand  qu’aux  autres  * 
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tant  pour  contenir  plus  folidemcnt  les  roues  & empêcher  qu’en  débordaftt 
on  ne  les  accroche  ou  heurte  contre  les  murs  ou  autre  part , que  pour  pou- 
voir placer  la  cheville  qui  fixe  le  levier,  & par  conféquentla  roue  du  milieu. 
L’ufage  de  cet  uftcnfile  eft  très  - commode  & très  - fur  ; & lorfqu’on  a trouvé 
Je  degré  de  prellion  convenable  à l’épailfeur  qu’on  doit  donner  aux  dents  ,il 
faut  y atTujettir  le  levier  au  moyen  de  la  cheville  qui  l’empêche  de  céder 
aux  efforts  du  laminage , qui  tendent  à le  faire  retourner  en  - arriéré , & lami- 
ner toutes  les  dents  dont  on  a befoin  à cette  épaitfeur. 

71.  Tel  cil  le  point  de  pcrfc&ion  où  le  laminoir  des  peigners  a été  porté 
par  gradation.  Quelques  ouvriers  le  font  apperçus  que  fouvent  la  meule,  à 
l'arbre  de  laquelle  eft  adaptée  la  manivelle , faifaic  plus  de  révolutions  dans 
un  terus  donné  que  l’autre  ; d’où  s'enfuit  une  irrégularité  dans  les  deux  fur- 
faces  des  dents  : l’une  eft  lilTe  & plane , au  lieu  que  l’autre  eft  remplie  de  finuo- 
lités  qui  proviennent  du  retardement  de  la  meule  ; & pour  parer  cet  incon- 
vénient, on  a adapté  au  centre,  & fur  l’arbre  même  de  chaque  meule  ,une 
roue  dentée  A , B , fig.  22 , qui  ne  permettent  pas  à l’une  d’aller  plus  vite 
que  l’autre  : elles  font  de  plus  retenues  en  place  au  moyen  de  quatre  vis  à tète 
perdue  dans  répailfeur  de  chaque  bras  de  fa  croix  a,  a,  qui  portent  la  roue. 

72.  Cet  expédient  a beaucoup  de  partifans  , & mériterait  d’en  avoir  en- 
core plus,  s’il  n’était  fujet  à un  très -grand  inconvénient  qui  confifte  en  ce 
que  c’ell  un  principe  de  mécanique  , & fur -tout  d’horlogerie,  que  les  roues 
dentées  ne  font  fulceptiblcs  que  d’un  feul  & même  écartement  pour  fe  mouvoir 
compte  il  faut:  or,  comme  à notre  machine  les  meules  s’écartent  & fe  rap- 
prochent plus  ou  moins  l’une  de  l’autre  , trop  près  les  roues  eifuieront  des 
frotteinens  considérables  , & trop  écartées  elles  11’engreneront  plus  » mais 
comme  la  différence  de  l’épailfeur  des  dents  ne  faurait  être  d’une  ligne , on 
peut  à la  rigueur  s’en  fervir , en  tenant  la  denture  un  peu  plus  profonde. 

73.  L’idée  d’adapter  des  roues  dentées  fur  les  meules  ne  difpenfe  pas  de 
fufage  de  celles  qu’on  met  au  -deifus  du  moulin  pour  régler  leur  montée  & 
leur  defeente  ; & mente  les  trois  trous  qu’on  y voit , indiquent  affez  que  cet 
u lage  eft  univerfellement  obfervé.  L-i  fig.  24  repréfente  la  même  machine  de 
profil , où  H,  H , font  les  roues  du  haut  des  vis , & I celle  du  milieu  ; A & B, 
celles  qu’on  applique  fur  les  meules  C , D : K eft  la  manivelle  qui  fait  mou- 
voir.les  meules  placées  du  côté  oppofé  aux  roues,  pour  laifler  voir  ce  qui 
fe  pâlie  dans  l’engrenage  & entre  les  meules. 

74.  Pour  laminer  au  moulin  que  je  viens  de  décrire,  il  faut  être  deux; 
T tut  tourne  la  manivelle  l’autre  guide  le  fil  de  fer , & le  reçoit  au  fortir 
d’entre  les  meules.  Je  vais  mettre  fous  les  yeux  des  lcdcurs  un  troifieme 
moulin,  qu’un  feul  homme  peut  mettre  en  œuvre,  & dont  la  mécauique, 
pour  sulfurer  de  l’épaiiTeur  du  fil  de  fer,  eft  toute  différente.  Les  ouvriers 
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par  qui  je  l’ai  vu  employer , le  préféraient  à tous  les  autres.  Je  ne  préviendrai 
pas  le  jugement  des  artiftes  ; ils  ne  feront  en  état  de  le  porter  que  quand  j’(g 
aurai  donné  la  defcription. 

Akticle  III. 

/ 

Defcription  d’un  autre  moulin  à applatir  le  fil  de  fer» 

7f.  Le  moulin  que  je  vais  décrire  n’eft  prefqu’autre  chofe  que  le  précé- 
dent, auquel  on  a fait  quelques  changemens  , & qu'on  a monté  dans  une 
cage  differente.  La  fig.  i , pi.  III , le  repréfente  tout  monté.  A,  A,  font  deux 
montans , qui  s’alfemblent  haut  & bas  dans  les  traverfes  D , E : celle  d’en- 
haut  E reçoit  fur  fa  largeur  deux  autres  traverfes  M , M , dont  l’écartement 
eft  déterminé  par  celui  de  la  cage  qui  porte  les  meules , dont  nous  parlerons 
plus  bas.  Ces  deux  traverfes  vont  par  l’autre  bout  s’alfemblcr  dans  deux  autres 
montans  C,  C,  dont  l’écartement,  ainfi  que  celui  des  traverfes  même,  eft 
fixé  par  la  piece  G par  le  haut , & le  bas  entre  dans  celle  F , dont  la  lon- 
gueur eft  égale  à celle  D de  l’autre  côté.  Au  milieu  des  traverfes  M,  M,  & 
fur  leur  largeur,  font  deux  autres  montans,  dont  la  hauteur  eft  telle,  que 
quand  par  les  deux  bouts  le  moulin  repofe  fur  cinq  pommelles,  ils  viennent 
repofer  fur  le  plancher  ; & pour  plus  de  folidité  , ils  font  retenus  par  quatre 
traverfes  L , L , L , L.  Cette  bafe  ainfi  aflembléc  ne  iàurait  manquer  d ’ètre 
très-folide  pour  réfifter  aux  cbranlcmens  multipliés  que  reçoit  toute  la  machine. 

7 5.  En  - dessus  des  traverfes  M , M , & au  milieu  de  leur  longueur  , font 
plantés  les  deux  montans  Q_,  Q_,  qui,  au  mpyen  de  la  large  entaille  qu’on  y 
voit  fig.  9,  femblent  en  former  quatre.  Leur  furface  intérieure  affleure  celle 
de  1 epailTeur  des  traverfes  qui  les  portent  ; & par  le  haut  ils  s’aifemblent  à tenon» 
& mortaifes  dans  la  piece  de  bois  X , comme  la  fig.  9 le  reprélente. 

77.  Sua  les  faces  intérieures  des  entailles  de  chaque  montant  Qj-  Q_,  cl i 
pratiquée  une  rainure  , dans  laquelle  glitfent  les  languettes  de  pièces  de  fer, 
pareilles  à celles  du  moulin  précédent,  qui  portent  la  meule  inférieure  dans 
une  fituation  bien  horizontale.  Ces  pièces  R , R , font  elles-mêmes  à rainures 
pour  recevoir  les  couliifes  S , S , qui  portent  la  meule  fupérieure  : la  différence 
de  ces  pièces,  avec  celles  du  moulin  précédent,  confifte  en  ce  que  le  haut 
de  ces  couliifes  n’eft  point  preifé  par  des  vis  ; mais  on  a foin  de  les  tenir 
un  peu  moins  longues  que  la  hauteur  de  la  cage.  Il  ne  relie  plus  qu’à  rendre 
fcnfible  la  maniéré  dont  les  deux  meulesfont  déterminées  àfe  rapprocher  fui- 
vant  l’épaiifeur  qu’on  veut  donner  aux  dents. 

7g.  Presque  au  bas  de  chaque  coulilfe  S,  S , eft  fixée  fondement  une 
cheville  de  for  qui  a une  tète  par-dehors , c’eft  là  qu’on  place  les  étriers  de 
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fer  e , e , dont  le  fécond  ne  peut  être  vu , puifqu’il  eft  derrière  la  machine.-  Au 
bas  de  cet  éttier,  dans  une  partie  qu’on  a réfervée  pleine , eft  un  pareil  bou- 
lon  à tète  qui  reçoit  la  boucle  de  la  cordce,«,  qui  attire  la  meule  fuperieure 
en  - bas&  la  prelfe  contre  l’autre. 

79.  Sur  les  deux  traverfes  L,L,  du  devant  de  la  bafè,  font  plantés 
deux  petits  montans  P,  P,  percés  par  le  haut  pour  recevoir  l’axe  a de 
la  bafculc  N , en  - defsous  de  laquelle  , & vis  - à - vis  des  montans  B , B , 
eft  une  traverfe  de  bois / qui  déborde  de  chaque  côté , pour  recevoir  une 
boucle  pratiquée  à l’autre  bout  des  cordes  qui  font  le  tirage  ; & pour  que 
cette  traverlc  / ne  le  dérange  pas , on  fait  fur  la  face  intérieure  des  mon- 
tans B, B,  une  large  rainure  , dans  laquelle  elle  glifse  de  haut  en  bas. 
Dans  cet  état  il  ne  s’agit  plus  que  d’avancer  ou  reculer  le  long  de  la  bafcule 
le  poids  O , pour  obtenir  plus  ou  moins  de  preftion  entre  les  meules.  On 
peut  voir  dans  la  figure  j le  jeu  de  la  bafcule,  fa  pofition  & le  tirage  des 
cordes  , ainli  que  le  poids  dont  on  la  charge. 

80.  L’usage  du  contre -poids  fur  la  bafcule  eft  très  - commode}  on 
obtient  par  ce  moyen  une  prellîon  aufti  forte  qu’on  le  defire,  en  l’avan- 
qant  vers  le  bout  } & fi  ce  poids  n’eft  pas  fuftilànt,  on  peut  y en  ajouter 
un  autre  , comme  on  le  voit  fig.  J ; on  ne  doit  pas  même  craindre  que  les 
meules  penchent  d’un  côté  ou  d’un  autre  , pourvu  que  les  cordes  e, e,  ioient 
fur  leur  cheville  tout  contre  la  bafcule. 

8t.  L’usage  des-  boucles  de  fer  c,c,fig.  13,  qui  tirent  la  meule  fupé- 
rieure  , n’eft  pas  aufti  arbitraire  qu’on  pourrait  peut-être  fe  le  figurer , & 
à la  première  vue  il  femble  que  les  cordes  pourraient  elles -mêmes  aller 
faifir  les  deux  bouts  de  l’axe}  cependant,  en  y failànt  attention , l’on  verra 
que  cet  expédient  eft  fort  ingénieux,  puifque  dans  la  longue  ouverture 
qu’elles  prélcutent , on  fait  palier  d’un  côté  le  bout  de  l’axe  de  la  meule 
inférieure,  & de  l’autre  la  tige,  fur  laquelle  on  place  la  manivelle,  & qui 
eft  l’autre  bout  de  l’axe.  Il  eft  aiféde  fentir  que  la  corde  ne  pourrait  pas  fc 
prêter  à tous  ces  mouvemens , qui  l’ufcraient  en  fort  peu  de  tems. 

8 2.  Il  eft,  jepenfe,  inutile  de  faire  obl'erver  que  les  cordes  e , e , paf 
fent  au  travers  des  traverfes  fupérieures  M,  M , pour  aller  chercher  la 
bafcule  : cela  fe  voit  aflez  fur  la  figure  même. 

83.  Il  relie  maintenant  à décrire  une  commodité  qu’on  a adaptée  à cette 
machine  & qui  fait  qu’un  feul  ouvrier  peut , en  tournant  la  meule  , tirer 
le  fil  de  fer  d’épailTeur.  Aux  autres  moulins  qu’on  a vus  jufqu’à  pi  élènt , il 
fallait  qu’un  fécond  ouvrier  dirigeât  le  fil  de  fer  entre  les  meules  } mais  ici 
il  ne  (aurait  fe  déranger,  au  moyen  de  l’invention  qu’on  va  voir. 

84.  Sur  la  hauteur  des  montans  Q_Qj  & précilsment  vis-à-vis  de  l'en- 
tre-deux des  meules,  font  deux  écrous  r,  r,  fig.  8,  folidement  fixés  dans 
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l’épailTeur  du  bois,  & qui  reçoivent  les  vis  /,/,  dont  l’office  eft  d’aflujettir 
le  guide  comme  on  le  voit  fg.  9,  & qui  dirige  le  61  de  fer  entre  les  meu- 
les. Ce  guide,  repréfenté  à part  fg.  10,  eft  tout  en  fer;  fa  longueur  eft  dé- 
terminée par  l’écartement  des  deux  montans.  Ses  deux  extrémités  t,  t,  font 
pliées  à angles  droits  pour  s’appliquer  fur  les  moutans  , & percées  en  V,  V, 
pour  recevoir  les  vis  qui  l'arrêtent  en  place  : fa  largeur  peut  avoir  cinq  à 
6x  pouces;  au  milieu  de  là  partie  antérieure  font  ajuftées  deux  pièces  de 
tôle  qui , diminuant  par  le  bout,  font  terminées  en  gouttière,  & qui,  s’ap- 
pliquant l’une  fur  l’autre , forment  au  bout  feulement  x , une  efpecc  de  tuyau 
de  deux  lignes  de  diamètre  au  plus,  par  où  palTe  le  61  de  fer,  qui  par  ce 
moyen  ne  faurait  fe  déranger  à droite  ou  à gauche  : on  conçoit  qu’il  eft  eflen- 
ticl  que  le  bout  de  ce  guide  foit  bien  au  milieu  de  la  largeur , & vis-à-vis 
l’cntre-dcux  des  meules.  Le  61  une  fois  paflé  dans  le  tuyau  , & faili  entre 
les  meules , eft  appelle  (ans  cédé  par  la  rotation  qu’on  leur  imprime  : ce 
moyen  eft  très-ingénieux  & très  - (impie.  Je  vais  maintenant  faire  connaître 
quelques  corrections  que  ditférens  ouvriers  ont  faites  à ce  moulin,  chacun 
fuivant  ion  génie  ; on  fera  à portée  de  juger  de  leur  mérite,  & d'accorder 
la  préférence  à celle  qui  le  mérite  le  plus. 

8p.  Quelques  perfonnes  ont  remarqué  que  la  boucle  à laquelle  le  poids 
eft  fufpendu  , éprouvait  trop  de  frottemens  fur  la  bafculc  , & le  rendait  dif- 
ôcile  à changer  déplacé  : on  y a fubftitué  la  méthode  que  repréfente  la  fig.  6 , 
où  la  bafcule  eft  percée  d’une  entaille  fuivant  fa  longueur , dans  laquelle  gliifb 
la  corde  qui  tient  le  poids  : 011  y fait  un  nœud  dans  lequel  on  padè  une  che- 
ville applatie  par  - délions  & ronde  par  - deflus , qui  a la  liberté  de  par- 
courir tout  l’efpace  contenu  dans  l’entaille  : au  bout  de  la  même  corde  on  £xe 
une  autre  cheville  qui  fert  à tirer  le  poids  à foi  plus  commodément.  A l’autre 
bout  de  la  bafcule  eft  un  trou  qui  la  traverfe  d’un  côté  à l’autre  fur  fon 
épaiiTeur , & dans  lequel  entre  la  cheville  de  fer  a , qu’on  y voit  fur  la  ma-, 
chine  , fg.  1.  Quelques  - uns  ,au  lieu  des  montans  P , P , en  fubftituent  deux 
autres  , fcmblables  à celui  qu’on  voit  en  n ,fg.  g , qui  entre  dans  la  traverfe 
L , qui  eft  arrêté  par  - dedous  au  moyen  de  l’écrou  à oreilles  p , qui  pro- 
cure la  facilité  de  lâcher  ou  raccourcir  le  montant,  félon  que  les  cordes  e ,e, 
du  tirage  deviennent  plus  ou  moins  lâches , lélon  la  lëcherelle  ou  l’humidité , 
& par  - là  ils  empêchent  le  contre  - poids  de  traîner  à terre  dans  des  tems  fort 
fecs.  Quant  à la  traverfe  qui  paire  fous  la  bafcule  , & que  {affilient  les  boucles 
des  deux  cordes  e , e , elle  doit  être  applatie  fur  la  face  par  où  elle  touche 
la  bafcule , & arrondie  par  - delTous , pour  ne  pas  couper  la  corde  par  de 
vives  arêtes  ; du  refte  elle  doit  couler  aiiémcnt  dans  les  entailles  des  mon- 
tans B , B , qui  lui  fervent  de  guide. 

$6.  On  a encore  cherché  à rendre  l’ufage  de  la  bafcule  plus  fur  pour 
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régler  le  laminage , & pour  cela  on  a imaginé  de  lui  fubllîtuer  un  levier  paJ 
rcil  à celui  d’une  romaine  ou  pefon , dont  les  bouchers  des  grandes  villes 
fe  fervent  pour  pefer  la  viande  : ou  peut  le  voir  fig.  7,  même  planche , avec 
toutes  les  pièces  qui  y ont  rapport;  a eft  un  palonnier,  aux  extrémités 
duquel  font  les  boucles  des  cordes  de  tirage  b b ; au  milieu  de  ce  palonnier 
elt  un  boulon  à crochet  c,  qui  reçoit  une  S d,  laquelle  entre  dans  le  trou 
d’un  tenon  qu’on  a pratiqué  en  - delfus  du  corps  du  levier  e : au  bout-  elt 
un  trou  qu’enfile  un  anneau  k,  dans  lequel  on  met  une  autre  S qui 
s’accroche  à un  boulon  à crochet  h , fixé  dans  la  traverfe  g , & cette  tra- 
verfe  eft  elle  - même  fixée  aux  deux  montans  f,  f,  pareils  à ceux  qu’on 
voit  en  P,  P,  fur  la  machine , /g.  *•  La  branche  du  levier  eft  graduée 
par  de  petites  encoches  , fur  un  des  angles  de  la  forme  lolànge  quelle  pre- 
fente;  & comme  cet  angle  de  la  branche  eft  en-defl’us , l’anneau  , aulli  de 
forme  lofange,  qui  lepromene  delfus  , étant  un  peu  tranchant  en  - dedans, 
fe  fixe  d’nne  maniéré  certaine  à chacune  des  entailles  où  on  le  defire  ; & 
par  ce  moyen  l’on  eft  alfuré  d’une  prellion  toujours  égale. 

87.  Le  défaut  que  je  trouve  dans  cette  bafcule  eft , que  pour  peu  que  le 
tirage  ne  fe  fafl’e  pas  parfaitement  au  milieu  du  palonnier  a , ( & la  moindre 
chofc  peut  le  déranger)  un  des  bras  de  ce  levier  devenant  par -là  plus  long 
que  l’autre,  la  meule  11c  manque  pas  de  pencher  de  ce  côté,  & l’on  tombe 
dans  le  défaut  qu’on  avait  le  plus  grand  intérêt  d’éviter. 

88.  Je  penfc  que  l’idée  de  ce  levier  gradué  eft  fort  bonne  , s’il  était  fubf 
titué  tout  fimplemcnt  à la  bafcule  ordinaire.  Au  refte , il  en  eft  de  cette  ma- 
chine comme  de  toutes  les  autres  : ceux  qui  s’en  fervent  ne  manquent  pas 
de  raifons  pour  la  trouver  préférable  à celles  qu’ils  ont  rejetées  ; & quant  à 
moi , ma  tâche  eft , je  crois , remplie , quand  j’ai  décrit  les  inftrunicns  & rendu 
fenfibles  les  opérations  ; chacun  eft  le  maître  de  11  en  prendre  que  ce  qui  lui 
convient.  Qu’il  me  foit  du  moins  permis , en  finilfant  cet  article,  de  propofer 
mon  avis  fur  l’ulàgc  des  cordes  qui  opèrent  la  prellion  des  meules.  Ces  cordes 
font  fufceptibles  de  s’alonger  & de  fe  raccourcir  félon  la  température  de 
l’air  : ne  vaudrait- il  pas  mieux  leur  fubftituer  deux  tringles  de  fer,  ter- 
minées par  un  bout  en  étrier  i,i,  fig.  ç , & par  l’autre  , parun  œil  quarré  1,1, 
qui  embralferait  jufte  la  traverfe  de  defl'ous  la  bafcule  h ? & pour  plus  de 
légéreté  l’on  pourrait  en  amincir  la  tige  g , g ; on  n’aurait  par  ce  moyen 
aucune  variation  à craindre , & la  prellion  ierait  toujours  égale. 

Purallele  des  deux  moulins  prcccJcns. 

89.  Eîî  comparant  les  deux  moulins  que  nous  venons  de  voir , on  trou- 
vera que  ceux  dont  les  meules  fout  conduites  par  des  vis  règlent  bien  plus 
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fïirement  l’épaifleur  des  dents  : ceux  au  contraire,  dont  la  preffion  eft  déter- 
minée par  la  bafcule , -tendant  toujours  à preffer  le  fil  de  fer,  ne  déplacent 
de  la  matière  que  ce  que  1’elfai  qu’on  a dû  en  faire  avait  fait  voir  qu’on  peut  dé- 
placer : s’il  furvient  quelqu’inégalité  dans  la  texture  du  fer  ou  de  la  part  de 
la  matière,  ou  quelqu’irrégularitc  dans  fa  grofleur,  la  preffion  pouvant  fe  prêter 
à toutes  ces  variations , produit  des  inégalités  dans  l’épailfeur.  Il  parait  donc 
que  l’écartement  des  meules,  produit  par  des  vis,  eff  plus  fur  à tous  égards 
que  l’ufàge  du  contre -poids.  D’un  autre  côté  ,ne  peut- on  pas  dire  que  le 
•moulin  à vis  ne  permettant  aucune  variété  dans  répailTéur  , fait  carter  le  fil 
de  fer  lorfqu’il  s’y  rencontre  quelqu’endroit  plus  aigre,  & que  s’il  ne  carte 
pas,  la  furface  des  lames  eft  ondée  & le  poli  altéré?  A juger  de  la  préférence 
qu’on  doit  accorder  à l’un  fur  l’autre  , par  l’ufige  plus  ou  moins  reçu  de 
l’un  des  deux , on  eft  tout  auflî  einbarrafle  ; car  j’ai  vu  l’un  adopté  dans  cer- 
taines provinces  toutes  entières , & proferit  dans  d’autres-,  ’oû  le  fécond  était 
en  ufage.  Les  uns  vantent  celui  à vis  , par  l’égalité  des-fcmés  qui  en  fortent, 
& croient  qu’avec  le  foin  de  bien  choilîr  le  fil-d’arcbal , ou  de  s’aflurer  du 
pays  d’où  il  vient , on  peut  compter  fur  une  aflez  grande  uniformité  de  dou- 
ceur & de  liant  de  la  part  de  la  matière  : les  autres  prétendent  qu’avec  les 
mêmes  précautions,  l’inégalité  qu’on  craint  de  la  part  de  la  bafcule  fe  réduit 
à rien.  Quant  aux  différentes  épaiflêurs  des  lames  , ils  prétendent  connaître 
aflez  bien  l’effet  de  la  bafcule  pour  qu’en  plaçant  le  poids1*  tel  ou  tel  point 
de  fa  longueur,  ils  Ibient  aflùrés  de  cette  épaifleur.  - 

90.  A juger  majntenant  du  mérite- de  ces  deux  uffcnfilés  par  l’ufage  qu’on 
en  fait  dans  l’orfèvrerie  & la  bijouterie,  où  l’on -eft  venu  à bout  de  laminer 
des  feuilles  d’or  & d’argent  à des  épaiflêurs  prcfque  furprenantes,  puifqu’on 
y réduit  ces  métaux  à n 'être  que  du 'clinquant , & , ce  qui  mérite  encore  plus 
d’admiration  , fur  des  largeurs  de  quatre,  cinq  , & même  iix  pouces  ; quelle 
perfection  n’a-t-il  pas  fallu  leur  donner  pour  que  les  plans  de  ces  meules 
fulfent  & bien  droits  & bien  parallèles  ? car  dans  l’état  où  on  réduit  ces  lames  , 
un  peu  plus  de  preffion  dans  ün  endroit  que  dans  l’antrd  les  réduirait  à rien  , 
& fendrait  en  plufieurs  endroits  le  bord  le  plus  mince  : or  la  conftruétion-des 
laminoirs  en  or  & en  argent,  beaucoup  plus  parfaite  que  celle  des  uffcnfilés 
que  nous  avons  décrits,  tient  de  celui  que  repréfente  la/g.  ij,  & nullement 
de  celui  à bafcule  : on  peut  donc  penfer  qu’en  perfectionnant  celui-là  , il  ferait 
feul  digne  d’être  adopté. 

91.  Néanmoins  lès  moulins  à bafcule  font  d’un  ufage  plus  général  parmi 
les  peigners:  ils  connailfent  parfaitement  l’effort  de  leurs  contre-poids  ptfr 
des  graduations  qu’ils  fe  font  eux-mêmes,  d’après  leur  expérience  v & dorlt 
chacun  fait  un  myllerej  & s’il  faut  juger  des  uftenfiles  par  l’ouvrage,  il  fembld, 
à voir  la  précifion  qui  régné  dans  les  peignes  d’acier  dont  les  dents  ont.  été 

Tome  XV.  V v 


/ 


. Digitized  by  Google 


ART  D V >FA1$EVR 


33* 

tirées  au  moulin  A bafcule , qu’on  ne  puiffe  rien  y defirer.  Ils  prétendent  qu’a- 
vec le  moulin  à vis  on  ne  (aurait  jamais  atteindre  à une  épaiffeur  parfaitement 
igalc  à celle  qu'une  opération  intermédiaire  a fait  perdre  , & qu’on  voudrait 
retrouver.  v ' 

9i.  On  peut  répondre  à cette  objection , qu'en  adaptant  un  cadran  im- 
mobile au-dedus  de  la  roue  du  milieu  , qui  mené  celle  des  vis , & fixant  une 
aiguille  à l’axe  de  cette  roue  , on  pourrait  avec  la  plus  grande  juftetfe  retrou- 
ver une  même  épaideur,  en  la  mettant  au  numéro  qui  a donné  l’épaideur 
qu’on  veut  avoir:  mais  comme  les  efforts  qu’cdiiie  cette  mécanique  font  con- 
sidérables & multipliés,  au  bout  de  fort  peu  de  teins  les  pièces  prennent  du 
jeu,  & on  ne  peut  plus  compter  fur  la  jufteffc  du  régulateur  ;d’un  autre  côté 
les  meules  s’ufent  fur  leur  circonférence,  & tel  numéro  qui  a donné  telle 
épaifleurily  a deux  ans,  & qu’on  veut  adbrtir  aujourd’hui,  ne  la  donnera  plus; 
défaut  auquel  n’elt  pas  fujette  la  bafcule  graduée. 

93.  Je  me  fuis  un  peu  étendu  fur  tous  ces  effets,  parce  que  l’uftenfile 
dont  j’entretiens  le  leéleur  cft,  dans  l’art  du  peigner  en  acier,  le  plus  effentiel 
.pour  faire  un  peigne  avec  précifiou.  J’ai  beaucoup  vu  de  moulins , j’ai  conféré 
avec  les  plus  habiles  ouvriers  , & je  ne  rapporte  ici  que  le  réfultat  des  obfer- 
vations  des  tins  & des  autres.  Enfin , & pour  me  déterminer , je  penfe  que 
chacune  de  ces  machines  exigerait  que  quclqu’artiftc  éclairé  leur  procurât  la 
perfection  qui  lui  cil  néceflaire  ; mais  telles  qu’elles  font , je  penfe  que  l’ufage 
du  moulin  à bafcule  elt  préférable.  Chacun  en  jugera  fuivant  fes  lumières  : 
je  n’ai  porté  mon  jugement  que  fur  le  concours  de  ceux  des  artiftes  les  plus 
habiles  dans  l’art  que  je  décris.  ,r 

94.  Il  faut  maintenant  voir  l’opération  du  laminage.  Pour  que  le  fil  de 
fer  ne  fe  mêlât  pas,  il  a fallu  prendre  quelques  précautions  & le  placer  lur 
un  cylindre  avant  de  paffer  fous  les  meules  ; c’eft  pour  cet  ufage  qu’on  pratique 
fur  la  traverfe  fupérieure  E du  moulin  , fig.  1 , pl.  J II , deux  mortaifbs  i , i , 
propres  à recevoir  les  montans  A,  A,  qui  portent  le  cylindre  B, que  repré- 
fente la  fig.  1 , pl.  IV.  Ce  cylindre  a à chacun  de  fes  bouts , au  centre  , une 
cheville  de  fer  a,  entrée  à force,  qui  lui  fert  d’ax'e  : c’eft  la  qn’011  place  les 
paquets  de  fil  de  fer , comme  des  échcveaux  de  fil  fur  un  guindre  i mais  comme 
ce  fil  de  fer  s’échapperait  à droite  & à gauche , on  perce  fur  la  circonférence 
du  cylindre  deux  rangées  de  trous  circulairement , comme  on  levoit/g.  3 ; 
f i comme  ces  trous  ont  une  inclinaifon  vers  le  milieu  de  la  longueur  du  cylin- 
dre , les  chevilles  e,  e , e , t,  &c.  qu’on  y place  ,fig.  4 , vont  en  s’écartant , 
comme  on  le  voit.  Le  nombre  de  ces  chevilles  n’eft  pas  déterminé  i mais  plus 
«n  en  met , mieux  le  fil  elt  contenu , & moins  il  elt  fujet  à fe  mêler  , ou  à fe 
plier  en  petits  nœuds:  ce  qui  peut  faire  tort  au  laminoir  même. 

9f.  Tous  les  numéros  de  fil  de  fer  ne  font  pas  dévidés  fur  des  rouleaux 
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de  même  diamètre  dans  les  manufactures  ; & quoiqu’il  parût  plus  commode  à 
ceux  qui  l’emploient,  qu’il  fût  uniformément  dévidé,  avecuu  peu  de  réflexion 
on  verra  qu’un  fil  fin  , s'il  offrait  un  cercle  de  grand  diamètre , ferait  fujec  à 
fe  plier  au  moindre  choc  ; au  lieu  que  quand  il  eft  d'un  très  - petit  diamètre, 
il  eft  fufceptible  d’une  très-grande  réfiftance  qui  le  garantit  : d’un  autre  côté, 
le  gros  fil  de  fer  ne  faurait  être  dévidé  auiïi  fin , puifqu'il  offre  plus  de  réfif. 
tance  à être  courbé , & que  par  la  même  raifon  on  aurait'  plus  de  peine  à le 
redreflcr.  On  peut  voir  dans  l’Art  de  l’épingtier  la  maniéré  auifi  ingénicufe  que 
fimple  dont  on  fe  fert  pour  redreffer  parfaitement , tant  le  fil  de  fer  que  ce- 
lui de  laiton,  pour  eu  former  des  épingles  & des  clous  d’épingles  : il  a donc 
fallu  augmenter  le  diamètre  des  cercles  que  décrivent  les  paquets  de  fil  de 
fer  dans  la  même  proportion  que  leurs  numéros.  Les  peigners  doivent  donc  avoir 
des  cylindres  de  toutes  les  grolfeurs , fuivantles  numéros  qu’on  emploie  ordi- 
nairement s du  moins  à peu  près , car  la  régularité  n’ert  pas  néceflaire. 

96.  On  pourrait  à la  rigueur  fe  fervir  de  poulies  fort  étroites , ou  de 
cercles  montés  comme  la  roue  d’un  rouet  ; mais  ces  machines  n’ayant  pas 
aiTez  de  pefantcur , lailferaicnt  le  fil  fe  dérouler  trop  vite  , & ne  lui  confer- 
veraient  pas  la  tendon  dont  il  a befoiu  pour  être  droit  au  fortir  du  laminages 

97.  Il  eft  vrai  qu’on  pourrait  donner  du  frottement  à l’axe , ou  fur  la  cir- 
conférence de  ces  roues  trop  légères , à peu  près  comme  nous  avons  vu  lors  de 
l'ourdidagc  qu’on  empêchait  les  roquetins  qui  contiennent  l’or  ou  l’argent  en 
lame  de  tourner  trop  vice , ou  par  les  moyens  dont  on  fe  fert  en  pliant  les 
chaines , pour  empêcher  le  tambour  de  fe  dérouler  trop  vite  ; mais  comme  ces 
moyens  ne  font  point  en  ulàge  dans  les  fabriques , je  ne  les  propofe  ici  que 
comme  un  objet  de  perfection  qu’il  ferait  à deftrer  qu’on  adoptât  : il  ne  fau- 
drait pour  cela  que  tourner  un  collet  en  forme  de  poulie,  qu’on  envelop- 
perait'd'un  ou  deux  tours  d:  corde , au  bout  de  laquelle  ferait  un  contre-poids. 

Article  IV. 

Dti  differentes  maniérés  de  laminer  le  fil  de  fer. 

r 

98.  §.  I.  Ufagc  élu  premier  moulin  fans  dévidoir  ni  guindre.  Il  n’eft  per- 
fonne  qui  ne  connaifle  la  maniéré  dont  le  fil  de  fer  eft  roulé  dans  les  manu- 
factures , & tel  qu’on  nous  l’envoie  pour  les  ufages  ordinaires.  La  fig.  f re- 
prefente  un  de  ces  paquets , dont  le  dernier  bout  entoure  la  totalité  dans  un 
endroit , tant  pour  empêcher  qu’il  ne  fe  mêle , que  pour  qu’on  puifle  reconnaître 
le  bout  par  lequel  on  a fini  de  le  devider  ainfi  , & par  lequel  il  faut  commeuoer 
à l’employer  : l’autre  bout  n’eft  pas  à beaucoup  près  auiïi  aifé. 

99.  La  fig.  7 , pi.  IV [,  repréfente  deux  ouvriers  occupés  à laminer  du  fil  de 
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fer  ; mais  pour  biffer  voir  lé  ieu  des  meules  & la  tenfion  du  fil , on  a fupptimé 
tout  le  corps  de  celui  qui  tourne , & on  n’a  reprélènté  que  Tes  deux  mains  A , A. 
L’autre  ouvrier  B,  ayant  jeté  à terre,  ion  paquet  de  fil,  le  tient  dans  fes  deux 
miins  ; là  voir,  de  celle  G,  qui  tiré  un  tant  foit  peu  pour  le  drcller  ,&  l’autre  C , 
qui  le  dirige  entre  les  meules  , pour  qu’il  garde  toujours  le  milieu.  L’attention 
de  cet  ouvrier  confitlc  à ne  laitier  glider  le  fil  de  fer  qu’autunt  qu’il  e(l  appelle 
par  le  moulin  , de  façon  cependant  à entretenir  toujours  une  tenfion  égale  ; de  ià 
dépend  la  régularité  ou  l’irrégularité  du  laminage. 

100.  Quant  à l'ouvrier  qui  tourne  les  meules , il  doit  avoir  foin  de  n’aller 
pas  plus  vite  dans  un  inflant  que  dans  l’autre  ; & dés  qu'on  a commencé  à la- 
miner une  partie  de  fil  de  fer  , il  ne  faut  pas  quitter  l’ouvrage  qu’il  ne  foit  en- 
tièrement fini  ; car  il  n’eft  pas  polfiblc  que  ces  deux  reptiles  donnent  au  fil  une 
égale  épaitfeur  , même  fans  qu’on  touche  aucunement  à la  vis.  Il  fautauffi  tour- 
ner  plutôt  vite  que  doucement,  & l’égalité  de  mouvement  n’efl  pas  indifférente. 
L’expérience  a appris  que  le  fil  qui  a été  laminé  vite  e(l  plus  épais  que  celui  qui 
l’a  été  plus  lentement  : voici  la  raifon  phyfique  de  ce  phénomène. 

101.  Il  ne  parait  pas  polllble  au  premier  coup-d’œil,  que  du  fil  qui  pafle 
entre  deux  meules  dont  l’écartement  cil  déterminé  , puide  en  fortir  plus 
épais  dans  un  cas  que  dans  un  autre;  mais  fi  l’on  y fait  attention,  oivfen- 
tira  que  quand  les  meules  tournent  doucement , les  molécules  déplacées  , 
étant  retenues  plus  long  tems  en  prefiion , ont  la  faculté  de  s’arranger  les 
unes  avec  les  autres,  & qu’alors  c’ell  l’écartement- des  meules  qui  déter- 
mine, à bien  peu  de  chofc  près,  l’épaidcur  du  fil;  au  lieu  que  quand  la  ro- 
tation ell  plus  vive,  les  parties  font  bien  également  déplacées  : mais  elles 
n’ont  pas  le  tems  de  s’arranger  ; & reprenant  une  partie  de  leur  retfort,  elles 
tendent  à occuper  la  place  quelles  avaient  auparavant;  de  forte  qu’il  n’y  a 
que  les  moins  élalliqucs  qui  aient  entièrement  cédé  à la  prelfion  des  meules. 

102..  Avant  de  palfer  le  fil  à la  filiere,il  faut  développer  le  bout  qui 
entoure  chaque  paquet  ; & comme  ce  commencement  ell  plein  de  finuo- 
fités , il  vaut  mieux  couper  ce  bout  à l’endroit  où  commence  la  courbure 
du  cercle  du  paquet  même.  On  fe  fertpour  cette  opération,  des  mêmes  eifeaux, 
fig.  1 , pl.  V , avec  lefquels  nous  verrons  plus  bas  qu’on  coupe  le  fil  ap- 
plati  par  longueurs  pour  en  former  les  dents , & que  dans  tous  les  arts  on 
connaît  fous  le  nom  de  cifailles.  On  applatit  enfuite  le  commencement  du 
fil  avec  un  petit  marteau  ,fig.  z , fur  un  tas,  fig.  j , que,  pour  pouvoir  s’en 
fervir  commodément , on  monte  fur  un  morceau  de  bois  de  figure  reélangle, 
ou  fur  un  billot  peu  élevé.  Il  faut  faire  cet  applatilfement  fuivant  la  cuurbure 
du  fil  de  fer,  que  l’on  prérente  .enfuite  au  moulin  , du  feus  qui  parait  devoir 
envelopper  la  meule  mférieuqe.  Cette  attention  n’elt  point  du  tout  indiffé- 
rente ; autrement,  en  abandonnant  au  hafard  le  palfage  du  fil  entre  les 
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meules,  on  ne  ferait  jamais  affûté  d’avoir  des  dents  bien' droites  fiir  les 
bords:  ainfî  il  faut  qu’en  paflant  par  le  laminoir  ce  fi!  fe  rcdrelic  prit  fiai— 
teineuc  ; ce  qu’on  obtiendra  toujours  avec  le  loin  que  jo  recommande. 

10$.  Il  elt  difficile  , avec  l’ulâge  du  moulin  dont  je  parle  , qu’on  parvienne 
aifément  à laminer  le  fil  du  fèns  de  fa  courbure  j car  fi  l’on  prend  garde  à 
la  pofition  du  fil  qui  repofe  à terre,  on  verra  qu’il  doit  nécclfairement  entrer 
de  côté,  par  rapport  à cette  courbure,  fous  le  laminoir.  L’attention  de  l’ou- 
vrier ne  (aurait  guere  corriger  qu’en  partie  cet  inconvénient  ; & pour 
l’anéantir  entièrement,  il  faudrait  que  l’ouvrier  tirât  tellement  le  fil  depuis  le 
point  où  il  eft  fâili  entre  les  meules,  qu’il  pût  le  redrelfcr  parfaitement, 
ce  qui  n’efl  pas  polfible-,  au  lieu  que  la  méthode  qu’on  va  voir  procure  cet 
avantage  au  laminage,  au  moyen  du  guindre  ou  cylindre  horizontal,  qui, 
en  développant  le  fil , le  préfente  du  fens  où  il  doit  être.  Un  guindre , pour 
s’en  fervir  commodément , doit  être  très-fort  : autrement  il  plierait , & fe 
calibrait  très-promptement. 

§.  II.  Ufagt  du  moulin  à bafcult. 

104.  La  figure  4 , pl.  y,  repréfente  le  moulin  à bafcule  en  travail  : on 
voit  l’ouvrier  qui  n’cft  occupé  qu’à  tourner  les  meules , entre  lefquclles  il 
a eu  foin  , en  commençant , de  placer  le  bout  du  fil  de  fer , après  l’avoir  ap- 
plati  au  marteau , comme  je  l’ai  dit  plus  haut.  On  voit  auffi  de  quelle  ma- 
niéré le  cylindre  , fur  lequel  a été  dévidé  le  fil  de  fer,  eft  porté  par  deux 
montans  D , D , dont  la  hauteur  eft  telle  qu’il  fe  trouve  à celle  du  guide. 
Ce  fil,  appelle  fans  ccffe  par  la  rotation  des  meules,  fe  déroule,  & palfant 
dans  le  tuyau  que  forme  le  guide,  fe  préfentc  en  ligne  droite  pour  entrer 
fous  les  meules.  Il  fort  du  moulin  en  lame,  ainfi  qu’on  peut  le  voir  en  F > 
& par  un  ufage  trés-blàmable , mais  univerfellement  adopté , on  l’abandonne 
à fon  propre  poids  au  fortir  du  moulin  ; de  forte  qu’il  traîne  à terre  pen- 
dant l’opération , après  laquelle  on  le  recueille  en  rouleaux  pour  s’en  fervir 
au  befoin. 

10 f.  J’ai  dit  qu’on  a tort  d’abandonner  le  fil  laminé  à fon  propre  poids j 
il  vaudrait  mieux  qu’un  enfant,  une  femme,  ou  quelqu’un  dont  l’indullrie 
ne  fût  ni  chere  ni  précieufe  , le  tînt  par  le  bout , & reculant  à mefure  qu’il 
fort  du  laminoir,  l’étendit  par  terre  par  longueurs.  Après  avoir  coupé  les 
dents  de  longueur,  il  faut  s’occuper  à les  redrelfcr  parfaitement:  cette  opé- 
ration ne  ferait  ni  fi  longue  ni  fi  difficile , fi  l’on  avait  pris  la  précaution 
dont  je  viens  de  parler:  c’elt  ordinairement  le  maître,  ou  du  moins  un  ou- 
vrier habile  & de  confiance  , à qui  on  abandonne  l’opération  de  redrclfer  les 
dents , tant  elle  eft  eilemielie  à la  perfection  du  peigne  ; mais  enfin  c’eft 
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ainfi  qu’on  en  ufe,  & je  ne  puis  que  faire  connaître  ce  qu’il  y a de  vicieux 
dans  chaque  ufàgc. 

106.  Pour  fuivre  l’iilée  que  je  propofe , fi  l’on  trouve  que  le  tems  du 
fécond  ouvrier  cft  aifez  inutilement  employé  à cet  ouvrage , on  peut  fubf. 
tituer  à ce  moyen  une  infinité  d’autres  moyens  qui  dépendront  du  local  de 
l’attelier  & de  l’induftrie  des  ouvriers.  On  peut , par  exemple , pofer  à une 
dillancc  convenable  du  moulin,  une  efpcce  de  cantre , comme  le  repréfente 
la  figure  f , au  haut  de  laquelle  eft  une  poulie  où  pafle  une  ficelle  qui  d’un 
bout  tient  à la  pièce  L ,fig.  6 , & de  l’autre  à un  contre  - poids  qui , à mefure 
que  le  fil  fe  lamine,  l’attire  à lui. 

107.  La  cantre  dont  il  cft  ici  queftion,  n'cft  autre  chofe  que  l’alfcmblage 
de  deux  montans  plantés  folidement  dans  une  planche  longue,  large  & 
cpailTc  fuftifumment  pour  donner  à cet  uftenfile  aifez  de  folidité  : ces  mon- 
tons font  percés  par  le  haut  pour  recevoir  une  broche  de  fer  , qui  fert 
d’axe  à une  poulie  aufti  longue  que  les-  montans  ont  d’écartement , & fur 
laquelle  gliiïe  la  ficelle  au  bout  de  laquelle  eft  le  contre  - poids. 

108-  Si  cet  attelier  où  on  lamine  cft  un  peu  long,  on  peut  écarter  la  cantre 
à quelque  diftance  du  moulin}  & comme  le  contre -poids  ferait  trop  tôt 
arrivé  en  - bas , on  peut  Te  fervir  de  divers  moyens,  ou  pour  lui  faire  par- 
courir de  plus  grands  efpaces,  ou  pour , dans  une  moindre  courfe,  lui  faire 
déployer  beaucoup  de  corde,  l’our  le  premier  moyen , il  furfit  de  doubler 
la  direction  de  la  corde,  à peu  près  comme  la  fig.  8 le  reprélènre.  R eft 
la  poulie  leparée  de  la  cantre;  V cft  une  autre  poulie  attachée  par  (à  chappe 
au  plancher,  ou  autre  endroit  élevé;  alors  le  poids  parcourt  dans  fa  defeente 
un  aifez  grand  efpace  qui  cft  le  même  à la  lame. 

109.  On  pourrait,  fi  l’atteücr  eft  au  haut  d’une  maifon  , faire  defeendre 
le  poids  par  la  fenêtre  ; mais  ce  qui  réuflira  le  mieux , c’eft  d’attacher  une 
poulie  au  plancher,  comme  on  lefuppofe  en  V , fig.  g;  & au  lieu  que  le  poids 
fut  attaché  au  bout  de  la  corde , comme  on  le  voit,  ce  poids  porterait  une  poulie, 
& le  bout  de  la  corde  ferait  fixé  au  plancher  : par  ce  moyen  le  poids , en  par- 
courant un  allez  court  efpacc , développerait  beaucoup  de  corde.  On  pourrait 
auifi  moufler  toutes  ces  poulies;  mais  je  reviens  à l’opération. 

110.  La  piece  avec  laquelle  on  faille  le  fil  de  fer,  eft  repréfentée  fig.  7: 
elle  fait  relfort  par  le  bout  inférieur  , & tend  à refter  ouverte.  Le  coulant  ou 
boucle  c,  glifle  fur  fa  longueur,  & la  force  de  refter  fermée  quand  on  y a pincé 
la  lame  dans  l’ouverture  b : à l’autre  bout  eft  un  crochet  que  faille  un  nœud 
qu’on  pratique  à un  bout  de  la  corde  , comme  on  le  voit  en  d.  ,fig.  6 : à chaque 
longueur  on  coupe  la  lame  & on  la  couche  par  terre  en  un  tas , fig.  9 , & en- 
fuite  on  en  fait  un  paquet  liédeplufieurs  liens,  comme  e,/,  g,  g,  fi,  e,  fig.  10. 

111.  Je  ne  fuis  entré  dans  tous  ces  détails  que  pour  apporter  quelque 


Digitized  by  Google 


DE  T h 1 G N E S D'ACIER. 


343 


remede  aux  défauts  de  tous  les  procédés  qu’on  emploie.  Quelques  peigners  pla- 
cent en-devant  du  moulin  un  fécond  guindre  horizontal , fur  lequel  ils  envelop. 
peut  le  61  à mefure  qu’il  fort  du  moulin  : lorfqu’on  fe  fert  du  moulin  fans  baf. 
cule , on  monte  ces  guindres  fur  des  pieds , tels  qu’on  en  voit  un  ,fig.  î ,pl.  U 
dont  la  hauteur  égale  celle  des  meules  t mais  quand  on  fe  fert  du  moulin  à 
bafcule,  on  peut  fur  les  deux  montansde  devant  placer  un  cylindre  , comme 
on  voit  celui  de  derrière  ; & pour  les  faire  mouvoir  tous  deux , voici  comme 
on  s’y  prend. 

1 12.  La  fig.  i ,pl.  VI,  repréfente  cette  mécanique  ; les  deux  cylindres  ne 
font  pas  tout-à-fait  femblables  à ceux  que  nous  avons  déjà  vus.  A l’un  des  bouts 
de  chacun  eft  une  poulie  placée  fur  l’axe  du  cylindre,  & dont  le  diamètre  eft 
plus  petit  à celui  B qui  reçoit  la  lame  , qu’à  celui  A , qui  contient  le  fil  de 
fer,  & cela  afin  qu’il  aille  un  peu  plus  vite  : en  voici  la  raifon.  Le  fil  en  pat 
finit  par  le  laminoir  s'applatit,  tant  aux  dépens  de  fon  diamètre  que  de  fa  lon- 
gueur : il  faut  donc  que  !e  cylindre  qui  rccuille  la  lame  aille  un  tant  foit  peu  plus 
vite  que  l'autre;  putfqu’en  fuppofant  qu’il  y eût  quarante  tours  de  fii  de  1er, 
on  peut  trouver  quarante -cinq  ou  quarante  - huit  tours  de  lame.  Ces  deux 
cylindres  font  menés  par  le  moyen  d’une  corde  fans  fin  E,  qui  palfe  furies 
deux  poulies  , & la  lame  qui  attire  le  fil  de  fer  eft  elle  - même  attirée  par 
l’autre  cylindre. 

1 1 3.  Il  n’cft  pas  aifé  de  déterminer  au  jufte  le  rapport  du  diamètre  d’une 
poulie  à celui  de  l’autre  poulie;  mais  il  n’y  a pas  un  grand  inconvéuicnt  à 
craindre.  Il  vaut  mieux  que  la  poulie  du  cylindre  qui  reçoit  la  lame,  foit  plus 
petite  que  plus  grande  : car  li  étant  un  peu  petite  elle  eft  déterminée  à tour- 
ner plus  vite  que  la  lame  ne  le  lui  permet,  en  tenant  la  cordc  fans  fin  un  peu 
lâche , elle  gliflera  fur  là  poulie , & n’ira  pas  plus  vite  qu’il  ne  fout.  On  a cou- 
tume de  fe  précautionner  d’un  certain  nombre  de  poulies  qu’on  change  à 
volonté,  félon  que  l’pndes  deux  cylindres  va  trop  vite  ou  trop  doucement; 
& pour  cela  chaque  poulie  a à fon  centre  un  trou  quarré  , jufte  à la  groifeur 
du  quarré  pratiqué  fur  l’un  des  bouts  de  l’axe  des  cylindres  : on  retient  ces 
poulies  en  place  au  moyen  d’une  cheville  d qui  pafl'e  au  travers  de  l’axe,  en- 
dehors  de  la  poulie , qui  par  ce  moyen  fe  trouve  retenue  folidement. 

1 14.  Il  ne  nous  relie  plus  qu’à  lever  la  difficulté  qui  réfulte  de  l’inégalité 
du  diamètre  des  poulies  ; c’eft  le  trop  ou  le  trop  peu  de  tenfion  de  la  corde 
fans  fin  : l’une  & l’autre  extrémité  eft  nuifible  ; il  a donc  fallu  la  corriger.  Voici 
comment  on  en  eft  venu  à bout. 

1 j$.  Remettons  fous  les  yeux  la  fig.  1 ,pl.Vl , & voyons  de  quelle  maniéré 
les  montans  F , F , y font  placés  : nous  y remarquerons  que  ccs  deux  montans 
font  mobiles;  de  maniéré  qu’on  peut  les  avancer  & reculera  volonté  par  le 
fecours  de  deux  vis  , comme  celle  G , qui  adaptent  à la  traverfe  H deux  pièces 
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de  bois  fcmblablcs  à celle  I,  qui  portent  la  traverfe  K;  mais  comme  la  force 
de  ces  vis  ne  ferait  pas  fuffifantc  pour  fupporter  une  mafle  aullt  forte  que  le 
cylindre  D,  on  a ajouté  line  pièce  de  bois  L,  qui  tient  fondement  dans  la 
traverfe  K,  & qui  entre  avec  une  certaine  force  dans  le  milieu  de  celle  H. 
Comme  l’enfcmble  de  la  machine  ne  permet  pas  qu’on  apperçoive  l'arrange- 
ment de  ces  pièces  , j’ai  cru  qu’il  était  néceifaire  de  faire  voir  cette  partie  du 
moulin  féparément  ; ainfi  la  fig.  ç va  nous  mettre  tout-  à - fait  à portée  de  voir 
tout  ce  mécanifme , qui  devient  imérelfant . pour  connaître  à fond  le  moyen 
qu’on  a employé  pour  tendre  ou  pour  lâcher  la  corde  fans  fin  E.  Les  montans 
F,  F,  de  cette  derniere  figure  font  folidement  plantés  dans  la  traverfe  K : cette 
traverfe  eft  aifemblée  avec  celle  H , de  maniéré  a pouvoir  être  menée  en-avant 
& en -arriéré,  parce  que  les  pièces  de  bois  I,  I,  L,  peuvent  gliifer  dans 
les  entailles  ou  dans  les  mortaifes  qui  les  contiennent.  Les  deux  premières 
de  ces  pièces  font  un  peu  plus  larges  dans  leur  épaideur  par-deilous  que  par- 
deifus,  & l’entaille  que  chacune  d’elles  occupe  eft  faite  en  conféquence;  ce 
qui  commence  à donner  un  premier  point  d’appui  pour  s’oppofer  à la  lour. 
deur  du  cylindre  qu’elles  doivent  aider  à fupporter.  On  apperçoit  â chacune 
de  ces  pièces  une  longue  rainure  g,  g,  dans  laquelle  entre  une  des  vis  G,  G, 
par  le  moyen  defquelles  on  ailujettit  ces  pièces  ; de  façon  que  lorfqu’on  a 
déterminé  la  longueur  qu’il  faut  donner  à la  corde  fans  fin , on  les  ferre.  Les 
vis  aident  auifi  à fupporter  le  fardeau  ; mais  comme  on  a apperçu  que  ce  moyen 
n’était  pas  futHfant  pour  oppofer  une  force  majeure,  on  y a ajouté  la  troi- 
fieme  picce  L,  qui  entre  dans  une  mortaife  pratiquée  au  milieu  de  l’épaifleur 
de  la  traverfe  H à frottement  dur  j enforte  que  , lorfqu’on  veut  reculer  ou  avan- 
cer le  cylindre  , on  eft  obligé  de  frapper  delTus  , afin  de  la  faire  entrer  ou  for- 
tir.  Cette  picce  elle  feule  oppofe  plus  de  force  que  les  deux  précédentes.  Pour 
finir  de  connaître  cette  machine,  il  faut  voir  la  fig.  6,  qui  repréfente  la  tra- 
verfe H,  féparée  du  moulin  : on  y voit  les  entailles  h,  h , où  l’on  place  les 
pièces  de  bois  I,  I:  on  apperçoit  au  fond  de  ces  entailles  un  trou  taraudé  qui 
fort  d’écrou  aux  vis  G , G,  qui  fixe  les  pièces  qu’on  met  dans  ces  entailles; 
la  mortaife  l reçoit  la  pièce  de  bois  L , & les  deux  mortaifes  m , m , font  pour 
les  tenons  des  grandes  traverfes  M , M , du  moulin.  Cette  traverfe  eft  elle-même 
fupportée  par  deux  montans  qui  fervent  de  pied  au  moulin , de  même  que 
ceux  N , N,  fig- 4,  pl-  F-  Voilà  le  feul  moyen  que  j’aie  vu  pratiquer  pour 
tendre  les  cordes  fans  fin  qui  font  tourner  les  cylindres.  Mais  je  dois  pré- 
venir encore  d’un  autre  foin  que  doit  avoir  le  lamineur  : il  conlifte  à prendre 
garde  de  faire  diltribucr  également  la  lame  fur  le  cylindre  entre  l’efpace  des 
chevilles,  afin  qu’elles  11e  s’entaiTent  pas  trop  l’une  fur  l’autre,  parce  que  la 
quantité  augmenterait  bientôt  le  diamètre  du  cylindre , & alors  il  tirerait  da- 
vantage de  lame  que  n’en  fourniraient  les  meules  ; on  ferait  forcé  de  changer 
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la  poulie  B, /g.  I ,pl.  VI,  pour  une  d’un  plus  grand  diamètre  , afin  qu’elle  fit 
tourner  moins  vite  le  cylindre. 

1 1 6.  Quoique  cette  façon  de  laminer  foit  adoptée  par  plufieurs  peigners, 
je  ne  {aurais  l’approuver,  parce  que  la  lame  qui  fe  roule  fur  ce  cylindre  con- 
tracte une  courbure  nuiiible  , que  Ton  élafticité , quelle  qu’elle  foit , ne  faurait 
lui  faire  perdre  : il  faut  donc  que , lorfqu’on  a coupé  les  dents  de  la  longueur 
qu’elles  doivent  avoir,  on  ait  loin  de  les  rcdrclTcr  , en  fàifant  le  choix  de  celles 
qui  pourront  fervir.  Je  reviens  encore  à mon  premier  fentiment,  qui  elt  de 
faire  tirer  la  lame  par  longueurs , il  faudrait  même  que  le  fil  de  fer  qu’on  em- 
ploie à l’ufage  de  cet  uftcnlile  n’eût  jamais  été  en  mafle  : je  voudrais  que  les 
peigners  eud'ent  correfpondance  eux-mèines  avec  les  tréfileurs  ; qu’ils  leur  de- 
mandaient de  tirer  le  fil  de  fer  dans  les  numéros  convenables , par  longueurs  de 
huit  à dix  pieds  , & qu’on  les  empaquetât  comme  je  l’ai  dit  ci-devant  pour  les 
longueurs  laminées , conformément  à la  fig.  io  de  h planche  V,  & que  dans 
cet  état  ce  fil  fût  envoyé  aux  peigners  , qui  le  lamineraient  longueurs  par 
longueurs  ; alors  on  n’aurait  aucune  courbure  à craindre , on  fe  fervirait  feu- 
lement de  la  méthode  que  j’ai  propofée  & établie  par  les  fig.  6 & 8 de  la pl.  V. 

1 17.  J’ai  dit  plus  haut  que  l’on  le  fervait  d’une  jauge,  fig.  f & 6 , pl.  I , 
pour  apprécier  l’épaiflèur  des  dents  qu’on  avait  à employer  pour  tel  ou  tel 
compte  de  peigne.  Cet  ufjgc  eft  adopté  généralement  par  tous  les  peigners  en 
acier  : mais  il  faut  obl'erver  que  cette  jauge  n’eft  pas  fuffifante  pour  cette  appré- 
ciation, parce  qu’elle  11e  peut  décider  que  d’une  grande  quantité  enfemble ; 
c’eft-à-dire , qu’il  faut  que  fon  entaille  foit  remplie  de  dents  , pour  favoir  le 
nombre  qu’elle  en  contient.  Ce  moyen  n’eft  pas  propre  à décider  de  l’épailTeur 
qu’il  faut  leur  donner,  parce  qu’il  faudrait  laminer  tout  de  fuite  une  longueur 
de  fil  adez  grande  pour  la  couper  & en  faire  des  dents , St  les  jauger  enfuite 
toutes  à la  fois.  Cette  opération  exige  trop  de  tems,  & je  doute  même  qu’elle 
foit  aufli  précife  qu’une  méthode  que  j’ai  vu  pratiquer  chez  un  des  meilleurs 
peigners  en  acier  qui  ait  encore  paru  , & que  la  fabrique  de  Lyon  a eu  le  mal- 
heur de  perdre  prefqu’à  la  fleur  de  fon  âge  : je  veux  parler  du  ficur  Mangeot 
pere  ; fa  réputation  était  fi  bien  établie  , qu’il  était  connu  dans  toutes  les  ma- 
nufactures d’étofles  de  foie  de  l’Europe  : il  11e  pouvait  pas  même  remplir  toutes 
les  commilfions  qu’on  lui  donnait , parce  qu’il  11’admettait  aucun  aide  dans 
fon  travail , tant  il  comptait  peu  fur  le  travail  des  autres  : fes  peignes  balan- 
çaient prefque  la  bonté  & la  beauté  des  peignes  anglais.  Mon  deflein  11'eft  pas  de 
déprimer  les  talens  de  quelques  autres  habiles  peigners  qui  fe  font  fait  un  nom 
dans  leur  état;  mais  j’olè  avancer  qu’il  n’y  a aucun  fabricant  qui  ait  employé  des 
peignes  du  lieur  Mangeot,  qui  11e  lésait  préférés  à tous  autres  du  meme  genre. 

1 18.  C’est  chez  cet  habile  homme  que  j’ai  puifé  les  principales  lumières 
que  j’ai  acquifes  fur  l’art  de  faire  les  peignes.  Je  reviens  à la  méthode  du 
Tome  XV.  X x 
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firur  Mangeot  pour  régler  fon  moulin,  & pour  fe  procurer  les  épaifleurs  de* 
dents,  convenables  aux  comptes  des  peignes  qu’il  voulait  exécuter.  Outre 
les  connaiifjnccs  particulières  fur  les  moulins  avis  & fur  ceux  à bafculc  , donc 
il  potiédait  parfaitement  les  propriétés  , il  avait  des  procédés  particuliers,  & 
entr’autres  une  jauge , telle  que  celle  qu’Sn  voitjfg.  7 , pi.  *7,  qui  n’elf  autre 
choie  qu’un  gros  fil  de  fer  formant  une  efpcce  d’S  , dont  une  des  ouvertures 
n,  o,  détermine  Tépaifleur  des  dents:  il  avait  plufieurs  de  ces  jauges,  dont 
chaque  bout  numéroté  indiquait  les  différentes  épaiffeurs  qui  pouvaient  y en- 
trer. On  peut  avoir  une  jauge  qui  comprenne  de  fuite  tous  les  numéros  pof- 
fiblcs:  elle  cft  connue  parmi  beaucoup  d’ouvriers  fous  le  nom  de  calibre  & elt 
repréfentée  par  la  fig.  1 3 ; on  y voit  de  quelle  maniéré  les  écartemcns  de  chaque 
tour  vont  en  diminuant  infenfiblement  depuis  A jufqu’au  bout  B. 

11 9.  Quoique  j’aie  reconnu  dans  le  fieur  Mangeot  tout  le  talent  imagi- 
nable pour  la  conftruétion  des  peignes , je  ne  me  fuis  pas  borné  à ne  voir 
que  lui  feul  fur  cet  objet  ; car , foit  par  occafion , foit  par  recherche , j’en  ai  vu 
autant  qu’il  m’a  été  pofhble,  & j’ai  tâché  de  découvrir  leur  fentiment  fur  les 
différentes  maniérés  de  travailler  ; & comme  par  mes  recherches  j’avais  allez 
d’expérience  pour  difeemer  les  bons  des  mauvais  procédés , je  n’ai  jamais  eu 
pour  but  que  de  connaître  à fond  l’art  que  je  décris  aujourd’hui. 

120.  Comme  je  n’ai  jamais  exercé  cet  état,  on  pourrait  imaginer  que  j’ai 
avancé  bien  des  chofes  au  hafard , ou  que  je  11’ai  pas  allez  pris  de  connailfances 
dans  cet  art  pour  ofer  le  mettre  au  jour.  Quoique  je  n’aie  jamais  exercé  le  talent 
de  peigner,  j'ai  néanmoins  fait  les  expériences  les  plus  difficiles;  & toutes  les 
fois  que  j’ai  cru  que  fur  les  différentes  opérations  qu’on  m’expliquait  il  y 
avait  quelque  chofe  à defirer  , j’ai  engagé  ceux  à qui  je  m’étais  adrelle  , non- 
feulement  d’opérer  devant  moi , mais  de  me  laiffcr  opérer  feul , ou  pour  le 
moins  de  permettre  que  j’aidaffe  à l’opération  : de  forte  qu’il  n’ell  aucune  des 
opérations  principales  que  je  n’aie  exécutée  & vu  exécuter  ; & à force  de  recher- 
ches , j’ai  réuni  en  moi  les  connailfances  des  différens  genres  d’ouvriers.  C’ell 
en  prenant  des  lumières  chez  les  uns  & les  autres,  que  j’ai  trouvé  toutes  les 
ditférentes  façons  de  travailler  que  je  rapporte.  L’opération  du  laminage  étant 
en  quelque  façon  la  partie  la  plus  effenticlle  du  peigne , j’ai  cru  auffi  que  ce  ferait 
l’endroit  où  ceux  qui  la  connaiffent  porteraient  plus  d’attention  , & que  par 
conféquent  il  fallait  y apporter  plus  de  foin.  Je  dois  prévenir  le  ledleur  , que 
toutes  les  fois  que  je  mettrai  en-avant  quelque  choie  dont  l’ufage  ne  fera 
pas  reçu  dans  quelque  partie  que  ce  foit  de  l’Art  du  fabricant  d’étoffes  de 
foie  , &c.  j’en  délignerai  les  auteurs  i & (î  c’ell  quelque  chofe  qui  vienne  de 
ma  part,  j’en  uferai  comme  j’ai  déjà  fait  : au  lurplus , je  11e  parlerai  de  ces 
procédés,  généralement  ignorés  ou  nouvellement  inventés,  qu’autant  que  je 
les  connaîtrai  préférables  aux  procédés  ordinaires  , foit  à caulé  de  la  célérité , 
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Toit  pour  la  plus  grande  perfection  de  la  chofc  en  elle -même  ; j’aurai  foin  de 
les  donner  pour  tels  qu’ils  (ont.  Je  ferai  oblèrver,  avec  la  plus  exacte  vé- 
rité , les  avantages  qu’ils  peuvent  avoir  fur  les  autres  ; d’après  cela,  je  crois 
que  je  ne  dois  pas  être  en  peine  de  ce  qu’en  peut  dire  la  critique. 

1 2 1 . Qu’on  ne  foit  pas  furpris  fi  j’entre  ici  dans  une  differtation  qui 
parait  étrangère  à mon  fujet;  mais  comme  je  fais  que  quelqu’un  a voulu 
•ontredire  les  procédés  que  j’ai  rapportés  dans  ce  qui  a déjà  paru  de  mon 
art,  où  l’on  n’a  pas  fûrement  pris  garde  aux  avantages  qui  en  réfultaient, 
je  lais  que  non-leulement  on  n’a  pas  trouvé  bon  que  je  donnaife  des  moyens 
de  perfection  , tant  aux  machines- qu’aux  opérations  ; mais  on  a trouvé 
mauvais  que  je  rapportaiTc  les  méthodes  reçues  dans  de  principales  villes  de 
manufacture  , à caufe  qu’on  les  ignorait  dans  d’autres. 

1 22.  Quelques  perfonnes  ont  penfé  que  j’aurais  dû  m’en  tenir  aux  feules 
méthodes  uiitées  à Paris  & à Lyon , fans  faire  aucune  mention  de  celles  d’A- 
vignon , de  Tours  & de  Nîmes  ; mais  j’ai  toujours  cru  qu’il  n’était  pas  pof 
fible  de  traiter  la  fabrique  des  étoffes  de  foie  avec  quelque  clarté,  fans 
rapporter  les  différons  procédés  des  principales  manufactures  : la  plus  favante 
doic  (tins  doute  éclairer  l’autre,  qui  peut  à fon  tour  lui  communiquer  quel- 
ques éclairciffemens  ; au  furplus , j’ai  pris  là  - deffus  l’avis  de  perfonnes  très- 
cclairécs  , & je  ne  crains  pas  de  m’égarer. 

I2J.  Il  eft  bon  , avant  de  finir  l’article  du  laminage,  d’obferver  que, 
quand  par  malheur  on  s’apperçoit  que  le  fil  n’a  pas  été  réduit  en  lames 
de  l’épaiffeur  requife , on  peut  le  paffer  une  féconde  fois  au  moulin  ; mais 
il  faut  à cette  fécondé  fois  apporter  beaucoup  d’attention , & ne  pas  aban- 
donner la  bafcule  au  même  poids,  (ans  quoi  il  deviendrait  tout  de  fuite  ’ 
trop  mince  : il  faut  donc  effayer  à quel  point  le  contre-poids  doit  être  placé 
pour  donner  l’épaiffeur  convenable  ; & fi  c’eft  au  moulin  à vis  qu’on  lamine , i 
on  court  moins  de  rifque  à la  vérité  ; mais  il  faut  encore  tâtonner  , en  ferrant 
peu  à peu  , jufqu’à  ce  qu’on  ait  acquis  le  degré  jufte.  L’inconvénient  le  plus 
ordinaire  quand  on  repalïe  le  fil  une  fécondé  fois  au  moulin,  elt  de  lui  oc- 
caliouuer  des  finuofités  fur  le  tranchant  de  la  lame , qui  le  rendent  entiè- 
rement défectueux  & le  mettent  hors  d’état  de  fervir  : mais  enfin , quand 
le  mal  eft  fait,  il  faut  y chercher  un  remede;  & quand  par  oubli,  ou  par 
négligence,  on  a manqué  fon  épaiileur  du  premier  coup , il  faut  s’y  reprendre, 

& tout  ce  qu’on  peut  employer  eft  autant  de  moins  de  perdu. 

124.  Le  laminage  des  bijoutiers  & des  orfèvres  eft  tout  différent  du 
nôtre:  ici  il  faut  obtenir  du  premier  coup  l’épaideur  de  la  lame,  qui  11'a 
(cuvent  qu’une  demi-ligne  de  large  ; au  lieu  que  le  clinquant,  ou  autre  partie 
d’or  ou  d’argent  qu’on  paile  au  laminoir,  a fouvent  6 , 7 , & même  g pouces 
de  large , & on  ne  la  réduit  auffi  mince  qu’on  la  voit , que  par  degrés  & cil 
changeant  fans  celle  la  prellîon.  X x ij 
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I2Ç.  Nous  venons  de  voir  les  moyens  ufités  pour  mettre  les  dents  d’cpait 
feur;  voyons  maintenant  ceuxqu’on  emploie  pour  les  couper  de  longueur. 

Article  V. 

De  la  manière  de  couper  les  dents  de  longueur. 


126.  §.  I.  Première  méthode.  Quelle  que  foit  la  maniéré  dont  on  reçoit  la 
lame  au  fortir  du  moulin  , l’opération  fuivante  confifte  à la  couper  par  lon- 
gueurs pour  en  former  les  dents  : cette  longueur , comme  on  l’a  déjà  dit , 
varie  fuivant  la  hauteur  de  la  foule  ; c’eft-à-dire,  que  cette  foule  elle  - même 
change  fuivant  lafinelfe  des  dents:  mais  enfin  cette  hauteur  de  foule  une  fois 
déterminée  , il  faut  faire  le  calcul  fuivant.  Je  fuppofe  que  cette  hauteur  doive 
être  de  19  lignes;  chaque  jumelle  peut  avoir  environ  3 lignes  & demie  ou 
3 lignes  } quarts  de  largeur,  ce  qui  fait  7 lignes  & demie  pour  les  deux:  le 
ligneul  peut  occuper  une  demi-ligne,  & enfin  les  dents  doivent  déborder  d’une 
ligne  haut  & bas  ; ce  qui , compté  tout  enfemblc , fait  29  lignes.  Ce  calcul  eft 
nécclfaire  chaque  fois  qu’011  fait  un  peigne  d’une  hauteur  de  foule  différente , . 
& les  pcigncrs  un  peu  occupés  ont  toujours  des  dents  coupées  à toutes  ces 
longueurs,  fuivant  leur  degré  de  fineflc. 

127.  Il  n’en  eft  pas  des  dents  de  fil  de  fer  comme  de  celles  de  canne, 
que  nous  avons  vu  qu'on  n’eft  pas  obligé  de  couper  auflî  exactement  de 
longueur,  puifque,  quand  le  peigne  eft  fini,  on  rogne  l'exccdant  des  dents 
par  chaque  bout  : ici  cela  n’eft  point  praticable , ou  du  moins  on  ne  le  fait 
pas  s auifi  faut-il  apporter  la  plus  grande  attention  à les  couper  parfaitement 
de  longueur:  voici  comment  il  faut  s’y  prendre.  Je  fuppofe  d’abord  qu’on  a 
reçu  le  fil  par  longueurs  au  fortir  du  laminoir  : l’ouvrier  que  je  fuppofe  affis, 
tient  de  la  main  gauche  un  petit  morceau  de  bois  a ,fig.  8 ,pl.  f7,dont  la  lon- 
gueur eft  connue , & détermine  celle  qu’on  doit  donner  aux  dents  ; il  applique 
deifiis  la  lame,  ayant  foin  qu’elle  affleure  exactement  par  le  bout  celui  de 
la  mefure,  & avec  des  cifailles /,  qu’il  tient  de  la  main  droite,  il  coupe 
toutes  les  longueurs,  ayant  foin  de  ne  pas  laitier  échapper  le  bout  qu’il 
ferait  obligé  de  ramaffer  à terre  à chaque  dent  La  figure  10,  même  planche, 
repréfente  un  ouvrier  qui  coupe  les  dents  de  la  même  maniéré  ; toute  la 
différence  confifte  en  ce  qu’il  a enlevé  le  cylindre  qui  a reçu  la  lame  de 
delTus  le  moulin,  & l’a  placé  fur  deux  montans  B,  B,  plantés  folidement 
dans  une  planche  à côté  de  lui , où  il  fe  déroule  à mefure  qu’il  l’attire  à 
lui.  A mefure  que  cet  ouvrier  coupe  les  dents,  il  les  jette  dans  une  boite 
qu’il  a à côté  de  lui , pour  empêcher  qu’elles  ne  fe  gâtent  en  traînant  par  terre. 

128*  Je  ne  finirais  trop  recommander  de  couper  toutes  les  dents  fur  la 
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mefure  qu’on  s’eft  faite,  & non  pas  fur  des  dents  qu’on  coupe  à mefure, 
comme  le  font  beaucoup  d’ouvriers.  Il  n’eft  pas  polfiblc  que  l’épaillèur  de  la 
ci  (ai  1 1 e lui  permette  d’approcher  tout  contre  le  bout  de  la  mefure  , d’où  s'en- 
fuit un  peu  plus  de  longueur;  & comme  on  a compté  ou  dû  compter  fur  cet 
excédant,  les  dents  ne  fe  trouvent  qu’à  la  longueur  néceffaire;  au  lieu  que 
fi  l’on  fe  fert  pour  mefure  indifféremment  des  dents  dernieres  coupées , chaque 
excédant  ajouté  à la  fomme  des  précédcns  fait  qu’au  bout  d’une  certaine 
quantité  on  trouve  les  dents  d’une  & quelquefois  deux  lignes  plus  longues 
que  les  premières  : ce  qu’il  eft  toujours  aifé  d’éviter  quand  on  ne  change  pas 
la  mefure. 

129.  Je  n’ai  vu  employer  , dans  les  atteliers  que  j’ai  parcourus , que  la 
méthode  que  je  viens  de  rapporter  ; mais  un  habile  fabricant  m’a  donné  la  def- 
cription  d’une  méthode  qu’il  a vu  pratiquer,  & que  je  ne  faurais  laitier  ignorer 
au  lecteur.  Cette  méthode  ell  préférable  à la  précédente , & pour  la  julteife 
qu’elle  procure  aux  dents  , & pour  la  célérité;  puifqu’un  ouvrier,  même  ordi- 
naire , peut  y couper  quatre  fois  plus  de  dents  dans  un  tems  donné , que  le  plus 
habile  n’en  (aurait  faire  dans  le  même  tems  ; encore  ne  lui  eft-il  paspolfible,  fans 
une  mal-adreilè  extrême , ou  une  inattention  impardonnable , de  les  couper  plus 
ou  moins  longues  qu’il  ne  faut.  C’elt  de  quoi  nous  allons  nous  entretenir  dans 
le  paragraphe  fuivant. 

S-  II.  Seconde  maniéré  de  couper  les  dents  des  peignes . 

t JO.  Pour  couper  les  dents  fuivant  la  fécondé  méthode  , on  fe  fert  d’un 
inflrurnent  repréfenté  par  la  fig.  t , pl.  VII,  que  je  nommerai  coupoir,  faute 
de  favoir  le  nom  que  fou  auteur  lui  a donné.  Ce  font  deux  lames  A,  B, 
jointes  cnfemble  en  un  point  C,  comme  des  cifeaux,  au  moyen  d’une  vis 
affez  forte  pour  réfifter  aux  efforts  multipliés  qu’on  leur  fait  éprouver.  La 
lame  A eft  terminée  par  un  de  les  bouts  par  une  queue  F , à l’extrémité  de  la- 
quelle eft  un  trou  dont  on  fera  connaître  autre  part  l’ulàge  ; l’autre  bout , qui 
quand  on  l’a  forgé  a été  réfervé  femblable  au  premier , eft  relevé  & arrondi 
dans  la  partie  D , & va  fe  terminer  en  une  pointe  allez  fine  pour  entrer  dans 
toute  la  longueur  du  manche  E,  garni  d’une  virole  par  un  bout,  & par 
l’autre  d’une  contrc-rivure , fur  laquelle  eft  rivé  le  bout  de  la  queue  ou  foie  C. 
L’épaiffeur  de  cette  lame  peut  être  de  cinq  à fix  lignes  , & à la  partie  infé- 
rieure fe  termine  en  bifeau  très-obtus  , pour  que  le  tranchant  ne  s’émouffe  pas 
aifément  feulement  depuis  rfjufqu’en  e , dont  l’inclinaifon  eft  dirigée  vers  le  mi- 
lieu de  la  largeur  de  cette  lame  , ainfi  qu’on  le  voit  : l’autre  lame  B , reprélèntée 
parla  face  extérieure, fig.  j , eft  un  parallélogramme  de  même  épaiffeur  que 
la  première  lame , & beaucoup  plus  long , ainfi  qu’on  peut  en  juger.  A peu 
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près  au  milieu  de  fîi  largeur  eft  un  bifeau  de  i en  k , aufli  long  qu’à  l’autre 
lame,  & fait  de  même  : h efl  le  trou  taraudé , dans  lequel  entre  la  vis  C, 
& enfin  aux  quatre  angles  eft  un  trou  par  où  on  fixe  ce  coupoir  fur  les  mon- 
tans  deltiués  à le  porter. 

ij  I.  Pour  que  la  lame  A ne  defeende  pas  trop  bas  quand  on  l’abandonne 
à fou  propre  poids , on  referve  un  épautemene  à la  naillànce  du  manche  en  f 
par  où  elle  repofe  fur  l'autre  lame.  11  ne  s’agit  plus  que  de  faire  fentir  de 
quelle  maniéré  ce  coupoir  doit  être  monté.  Comme  l’objet  de  la  fig.  7 , qui 
le  repréfente  en  œuvre , eft  de  faire  fentir  l’adion  de  l’ouvrier , les  pièces  de  ce 
coupoir  y font  trop  peu  fcnfibles  pour  pouvoir  fervir  à notre  explication  ; je 
vais  le  préfenter  fous  diiférens  points  de  vue  , félon  les  pièces  que  j’aurai  à 
faire  connaître. 

131.  Sur  une  bafe  forte  & pefante,  comme  K,  fig.  4,  eft  aflemblé  à te- 
nons & mortaifes  un  très  - fort  montant  1 , au  haut  duquel  font  fixées  toutes 
les  pièces  qui  compofent  ce  coupoir.  Les  angles  de  devant  des  deux  joues  de 
l’entaille  M , qu’011  y a pratiquée,  font  armés  de  fortes  équerres  de  fer  L ,L, 
telles  qu’on  en  voit  une  à part  en  L , & qu’on  peut  aufli  voir  en  L,  L,  fig.  f.  Ces 
équerres  ibnt  fixées  en  place  par-delfus  , au  moyen  d’une  vis  qui  entre  dans  un 
trou  qu’on  y voit , & qui  fe  vide  dans  le  bois  ; & par-devant,  au  moyen  d’une 
broche  de  fer  qui,  palfant  dans  l’épailTcur  de  chacune  des  joues  du  montant , en- 
file un  trou  correfpondaut , pratiqué  fur  le  côté  de  l’équerre  , comme  on  le  voit 
en  / dans  celle  qu’on  a reprélentée  à part.  Quant  aux  deux  trous  pratiqués  fur  le 
devant  de  l’équerre,  ils  font  taraudés  au  même  écartement  que  ceux  qu’on 
voit  au  bout  de  la  lame./jg.  3 , pour  fervir  à la  tenir  en  place.  Cela  pofé , je 
penAc  que  la  fixation  du  coupoir  fur  fon  montant  doit  être  intelligible.  Il  me 
refte  à décrire  un  autre  moyen  aufli  Ample  qu’ingénieux , qui  fert  à déter- 
miner la  longueur  qu’il  convient  de  donner  aux  dents  félon  le  befoin;  & pour 
cela  le  ledeur  voudra  bien  jeter  les  yeux  fur  les  fig.  f & 6 dont  on  a ôté 
le  coupoir,  pour  ne  plus  laitier  voir  que  ce  dernier  objet,  dont  nous  allons 
nous  occuper. 

1 j 3.  Sur  les  deux  angles  intérieurs  des  deux  joues  du  montant  fig.  6,  eft 
une  entaille  x , .r,  refouillée  comme  on  le  voit  en  y,  y,  qui  reçoit  le  cou- 
liflcau  q , repréfenté  à part  iôus  la  même  lettre.  Cette  piece  , qui  eft  de  fer , 
eft  faite  de  façon  qu’elle  puilfe  remplir  les  entailles  x,  x , y , y ; & elle  eft 
fixée  par  des  vis  qui  entrent  dans  les  quatre  trous  a ,a  ,a,  a , pratiqués  fur 
fa  hauteur,  & ceux  b,  b,  font  entièrement  taraudés  pour  recevoir  les  vis  de 
preflion  s , s , qui , ferrant  les  deux  tringles  de  fer  r,  r , forment  une  cfpcce 
de  preife  dont  on  va  voir  l’ufage.  La  fig.  R n’eft  autre  chofe  qu’une  plaque 
de  tôle  d’une  épaifleur  convenable , aux  deux  côtés  de  laquelle  font  attachés 
folidcment  à une  égale  hauteur  les  tenons  e,  1,  qui  faifis  entre  les  deux 
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tringles  de  fer  q , q , r,  r,  peuvent  être  aifement  fixés  à l’endroit  où  on  le 
délire  pour  déterminer  la  longueur  des  dents  qui , appuyant  contre  cette 
plaque,  font  toutes  coupées  à la  longueur  qui  fe  trouve  entre  le  coupoir  & 
la  plaque  : au  bord  inférieur  de  cette  plaque  eft  un  rebord  dont  l’utilité  eft 
d’empêcher  que  le  fil  de  fer  ne  defeende  plus  bas  qu’il  ne  faut,  & par  con- 
l'équent  ne  varie  de  longueur;  ce  qui  arriverait  infailliblement,  àcaufc  de  la 
courbure  qu’a  nécelfai renient  contractée  le  fil  fur  le  cylindre,  ou  en  le  lait 
faut  traîner  à terre.  Au  moyeu  de  cette  précaution , l’ouvrier  n’a  plus  de  foin 
que  de  préfenter  fon  fil  bien  perpendiculairement  à la  plaque  ; car  il  eft 
aifé  de  fencir  que  toute  ligne  qui  ne  ferait  pas  la  perpendiculaire  ferait  plus 
longue  qu’elle,  & que  par  conféquent  les  dents  feraient  tantôt  longues  & 
tantôt  courtes.  L’ouvrier  occupé  à cette  opération , comme  on  le  voit  fig.  7, 
prend  de  la  main  droite  le  manche  du  coupoir , & étant  affis , il  pôle  l'es 
pieds  fur  la  bafè  de  cette  machine,  & de  la  main  gauche  il  avance  la  lame  à 
mefure  qu’il  coupe  les  dents  qui  par  leur  propre  poids  tombent  dans  un  tiroir 
qui  entre  dans  un  élargiifcment  fait  entre  les  deux  joues  du  montant,/'".  6; 

& pour  qu’il  n’ait  pas  la  peine  de  relever  fon  outil , ce  qui  au  bout  d’une  jour- 
née ne  laillè  pas  de  fatiguer,  au  bout  de  la  tige  F,  fig.  7,  eft  une  ficelle,  à 
laquelle  pend  un  contre -poids  qui  ouvre  les  cifeaux  tout  naturellement,  au 
moyen  de  quoi  l’ouvrier  n’a  d’effort  à f.ùre  que  pour  couper  les  dents , en 
appuyant  autant  qu’il  eft  nécellàirc. 

134.  On  voit  dans  cette  fig.  7 , que  l’ouvrier  a placé  par  terre  à fa  gauche 
le  cylindre  B , monté  fur  la  bafe  dont  nous  avons  déjà  eu  occafion  de  nous 
entretenir.  Pour  ne  rien  lailTcr  à defirer  fur  la  conftruébon  de  cette  machine, 
j’ai  fait  repréfenter  dans  la  fig.  G les  entailles  { , dans  lefquelles  on  loge 
les  équerres  de  fer,  fur  le  devant  defquelles  on  fixe  la  lame  immobile  du  cou- 
poir au  moyen  de  quatre  vis  dont  les  tètes  font  noyées  dans  fon  épaiifeur 
pour  ne  pas  nuire  au  mouvement  de  l’autre  lame.  Le  montant  de  cette  figure , 
ainfi  que  .celui  de  la  fig.  q , eft  repréfenté  brifé  fur  fa  hauteur , parce  que  nous 
n’avions  befoin  , pour  notre  démonftration , que  de  fà  partie  fuperieure.  O11  a 
foin, pour  gagner  du  tems,  de  tracer  fur  les  deux  tringles q , q , qui  remplilfent 
les  longues  entailles  des  deux  joues  du  montant , des  lignes  parallèles  & peu 
diftantes  entr’elles;  au  moyen  de  quoi , quand  une  fois  on  s’eft  mis  au  fait 
de  ces  marques,  on  y fixe  les  deux  tenons  qui  fupportent  la  plaque,  & oïl 
eft  alfuré  d’obtenir  des  dents  d’une  longueur  connue. 

13  p.  Quelle  que  foit  la  méthode  dont  on  s’eft  fervi  pour  laminer  le  fil  x 
de  fer,  il  faut  avoir  grand  foin  de  le  préfenter  au  coupoir  de  faqon  que  la 
courbure  foit  du  fens  que  repréfente  la  fig.  7,  comme  s’il  fortait  de  ded'us  un 
cylindre  : le  rebord  qu’on  a pratiqué  au  bas  de  la  plaque , indique  aftez  com- 
bien cette  précaution  eft  nécedaire  ; (ans  cela  le  fil  montant  plus  ou  moins  haut  > 
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on  tomberait  dans  l’inconvénient  que  l’on  a un’ fi  grand  intérêt  d’éviter. 

i 36.  Je  ne  penfe  pas  que  la  première  méthode  puiile  fupporter  la  com- 
paraifon  avec  celle-ci  : l’une  elt  lente,  cnnuycufc,&  fatigue  extrêmement 
la  main  droite  qui  tient  la  cilaille;  au  lieu  que  l’autre  méthode  n’ayant  pas 
befoin  de  mefure,  ell  plus  aifée  & plus  expéditive.  On  pourrait  même,  en 
tirant  le  fil  par  longueurs  , palier  dans  le  coupoir  trois  ou  quatre  lames  à la  fois , 
& alors  il  fuffirait  de  s’allurer  qu’elles  appuient  exadement  toutes  contre  la 
plaque,  pour  leur  procurer  une  égale  longueur.  Enfin  , foit  prévention  ou  autre 
fentiment  mieux  fondé , je  ne  penle  pas  qu’on  puiile  imaginer  de  méthode  plus 
fimple  & plus  expéditive.  Il  me  relie  à décrire  l’opération  qu'on  lait  aux  dents 
après  qu’on  les  a coupées  de  longueur. 

Article  VI. 

Des  façons  à donner  aux  dents  quand  elles  font  toupies  de  longueur. 

137.  Pour  peu  que  l’ouvrier  aille  un  peu  vite  en  coupant  les  dents  de 
longueur , il  faut  qu’il  vuide  fon  tiroir  allez  fouvent , fans  quoi  elles  monteraient 
jufqu’auprès  du  tranchant  du  coupoir , & lui  nuiraient  infailliblement.  Il  a donc 
foin  de  tems  en  tems  de  les  mettre  dans  quelque  grande  boite  ; & quand  cette 
première  opération  cil  finie , il  les  choifit  une  à une , les  redreiTe  fi  elles  ont  con- 
tracte un  peu  de  courbure , & les  examine  attentivement  pour  voir  fi  elles  n’ont 
point  de  pailles,  de  fentes  ou  de  gerçures  ; auquel  cas  il  faut  abfolument  les 
mettre  au  rebut. 

138-  Parmi  les  dents  où. l’on  apperçoit  des  gerçures , il  y en  a en  qui  ce 
ne  font  que  des  pailles  fort  légères  : on  ne  met  point  celles-là  au  rebut} 
mais  les  ayant  toutes  mifes  fur  une  table  bien  unie , on  y jette  un  tant  foit 
peu  de  pierre  ponce  en  poudre,  & avec  un  morceau  de  liege  de  la  forme 
d’un  bouchon,  mais  un  peu  plus  gros,  on  les  frotte  fur  leurs  deux  faces; 
& comme  cette  opération  ferait  trop  longue  fi  on  les  polilTait  l’une  après  l’autre , 
on  en  prend  plufieurs  à la  fois,  & 011  les  retourne  fens-dellus  - deifous  & bout 
pour  bout.  Quand  on  lésa  ainfi  toutes  frottées,  011  les  examine  de  nouveau, 
& on  met  à part  celles  en  qui  cette  opération  a fait  difparaitre  les  pailles, 
& on  rejette  abfolument  les  autres;  on  les  elfuie,  on  ôte  cette  ponce  , & on 
les  nettoie  avec  un  autre  bouchon  qu’on  frotte  fur  une  plaque  de  plomb; 
d’autres  les  frottent  avec  un  morceau  de  plomb  même,  en  le^  tenant  toujours 
bien  à plat  fur  la  table,  pour  ne  leur  faire  contracter  aucune  courbure.  Enfin 
on  les  efluie  parfaitement  & on  les  met  parmi  les  autres  , dont  elles  ont  par  ces 
préparations  acquis  la  perfedion. 

1 39.  Je  n’ai  jamais  pu  concevoir  quelle  pouvait  être  la  raifon  de  l’ulàge 
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du  plomb  pour  polir  les  dents  : la  pierre  ponce  eft  très-incifive,  & a la  pro- 
priété d’ufer  en  fort  peu  de  tems  la  furface  à laquelle  on  l’applique , avec  le 
moindre  frottement;  mais  fi  cette  poudre  raie  les  dents,  a-t-on  prétendu 
remplir  ces  raies  ou  ces  inégalités  avec  le  plomb  ? Je  n’en  crois  rien  : d’aib 
leurs , en  prenant  ainfi  le  plomb  à (Impie  frottement,  on  n’en  enlevé  que  des 
parties  fi  déliées , qu’on  n’en  a guere  que  la  teinture  ; & le  moindre  attouche- 
ment qu’cffuicronc  les  dents,  la  leur  fera  perdre.  Je  crois  pouvoir  ranger 
cette  recette  parmi  ces  vieux  procédés  que  l’ignorance  a introduits , que  l’ufage 
perpétue,  & dont  on  ne  faurait  donner  aucune  raifon.  Nos  perffs  avaient  tant 
de  bonhommie  ! Et  quand  on  fe  rappelle  toutes  les  puérilités  dont  on  s’occupait 
férieufement  il  n’y  a pas  encore  long-tems , doit-on  être  furpris  que  les  arts 
s’avancent  à pas  fi  lents  vers  la  perfection  ? Voulez-vous  polir  les  dents  ’i  con- 
fultez  ces  artiftes  qui , d’un  nombre  infini  d’efpeces  de  tètes  de  clous , nous 
font  autant  de  miroirs  à facettes , dans  lefquelles  le  foleil  fe  multiplie , au  grand 
dommage  de  notre  vue  ,fur  les  habits  des  hommes.  Je  fais  cependant  que  les 
roues  de  plomb  font  un  des  intermèdes  dont  on  fe  fert  pour  parvenir  à ce 
beau  poli  ; mais  ce  n’eft  pas  immédiatement  après  la  ponce , qui  raie  fi  fort 
tout  ce  qu’elle  approche  ; & encore  faut-il  un  frottement  très-rapide  & con- 
fidérable , dont  n’approchent  pas  ceux  qui  frottent  un  tant  foit  peu  les  dents 
avec  du  liege. 

140.  L’usage  de  certains  ouvriers  de  mêler  cnfcmblc  les  dents  qui  du 
premier  inftant  fe  (ont  trouvées  bonnes  , avec  celles  à qui  il  a fallu  donner 
l’apprèt  dont  nous  venons  de  parler  pour  qu’on  pût  s’en  fervir,  eft  très-dé- 
fectueux : quelque  peu  que  ce  poli  diminue  fur  chaque  furface,il  diminue 
enfin  ; & fur  la  quantité  de  ces  dents  on  ne  faurait  manquer  de  s’eti  apperce- 
voir  : le  mieux  eft  donc  de  les  mettre  à part,  pour  fervir  à l’épailTeur  où  elles 
fe  trouvent  réduites. 

141.  Quoique  l’ufage  de  la  jauge  en  S foit  fort  bon,  il  eft  toujours  plus 
fûr  , après  que  les  dents  ont  été  coupées  de  longueur , de  les  jauger  encore 
dans  l’entaille  A , fig.  f , pl.  I ; après  cela  on  les  range  dans  des  boites  ou 
tiroirs  numérotés  fuivantles  numéros  des  dents  elles-mêmes  ,&  dans  lefqucls 
en  doit  les  préferver  avec  grand  foin  contre  la  moindre  humidité.  Qu’il  me 
foit  permis  de  le  dire  en  paflant,  il  ne  faut  jamais  recevoir  de  ces  tiroirs  que 
les  menuifiers  font  avec  des  douves  de  tonneaux  ; le  vin  qui  y a féjourné 
y dépofe  des  Tels  qui , quelque  fcches  que  foient  ces  douves , en  fe  volatilifant 
rouillent  tous  les  inftrumens  de  fer  ou  d’acier  qu’on  y entrepofe  : le  mieux 
eft  de  les  faire  en  chêne  neuf  ou  en  noyer.  Les  ouvriers  ont  la  précaution , 
pour  empêcher  la  rouille  , d’enterrer  les  dents  dans  du  (on  , où  elles  fe  con- 
fervent  très-bien  : le  parti  le  plus  fûr  eft  de  ne  pas  tirer  beaucoup  plus  de 
dents  d’épailfcur  qu’on  n’en  a befoin.  J’infiftc  un  peu  là-deflus , parce  que  j’ai 
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vu  beaucoup  de  peigners,  dont  l’ulàge  eft  de  faire  de  très  - grandes  profi- 
lions de  toutes  longueurs  & épailïcurs  : il  elf  vrai  qu’on  peut  les  envelopper 
librement  dans  un  papier  gris , un  peu  imbibé  d'huile  d’olive  , & même  il  eft 
bon  d’en  répandre  quelques  gouttes  fur  les  dents  & de  les  remuer  enfuite 
pour  répandre  également  cette  huiles  & quand  on  veut  monter  un  peigne, 
il  faut  les  lécher  avec  grand  foin,  fans  quoi  la  poix  du  ligneul  ne  prendrait 
pas , & elles  feraient  fujettes  à glifler  lors  même  qu’elles  feraient  entre  les 
jumelles. 

142.  C’est  donc  une  attention  qu’on  ne  faurait  avoir  trop  grande  pour  pré- 
ferver  les  dents  de  la  rouille;  & 11,  malgré  toutes  les  précautions,  elles  en 
font  prifes,  il  faut  faire  un  choix  de  celles  où  il  11’y  a que  la  fuperficie  d’en- 
tamée,  d’avec  celles  où,  ayant  pénétré  un  peu  avant  dans  l’épailTeur,  il 
faudrait  fc  fervir  de  limes  aux  dépens  de  cette  même  épailTeur , ce  qui  les 
mettrait  hors  d’état  de  fervir  s & il  la  fineife  à laquelle  elles  fc  trouveraient 
réduites  ne  les  rendait  pas  entièrement  défedlueufes  , le  tems  qu’on  emploie- 
rait à les  limer  & polir  11e  ferait  pas  compcnfé  par  leur  valeur  intrinfeque. 
Quant  à celles  qui  ne  (ont  que  légèrement  attaquées  de  la  rouille,  voici  la  ma- 
nière d’ûter  cette  rouille  : on  enduit  ces  dents  d’huile  d’olive  ; enfuite  on  les  met 
dans  une  boite  dans  de  la  farine , & on  les  expofe  deux  jours  de  fuite  à l’ardeur 
du  foleil  ou  à un  grand  feu  pendant  l’hiver  ; & quand  on  voit  que  la  farine  qui 
s’était  attachée  autour  de  chaque  dent  eft  un  peu  tachée  par  la  rouille,  on  les 
retire , & en  les  elluyant  on  a la  (àtisfadion  de  voir  difparaitre  prefque  toute 
cette  rouille.  Si  cette  opération  ne  réuflîtpas  de  la  première  fois  , on  la  répété 
une  fécondé  , & on  peut  être  alfuré  d’une  parfaite  réullite.  Si  quelqu’une  réfilte  à 
ces  opérations , il  faut  voir  fi  c’eft  que  la  rouille  eft  trop  enracinée , ou  fi  le  frot- 
tement de  la  pierre  ponce  en  poudre,  comme  nous  l’avons  vu  plus  haut,  ne  la 
ferait  pas  entièrement  difparaitre  ; mais  quoique  dans  tous  les  arts  on  polilfe 
l’acier  & le  cuivre  avec  la  ponce  & l’huile,  les  peigners  ont  l’habitude  dcl’em- 
ployer  à fec  : ils  prétendent  que  la  ponce , s’imbibant  d’huile , fait  une  pâte 
qui  émonlfe  le  tranchant  de  cette  poudre  , & l’empèche  de  mordre  auflî  bien. 
Ils  ont  bien  railon  à cet  égard;  mais  c’eft  par -là  qu’on  empêche  que  l’ou- 
vrage ne  foitrayé,  ce  qui  à fec  ne  peut  manquer  d’arriver  : c’eft  auflî  par  la 
même  raifon  , que  quand  ou  polit  à la  lime  douce,  on  l’enduit  de  quelques 
gouttes  d’huile  pour  polir  plus  fin  : l’ufàge  eft  contraire,  je  dois  fans  doute  le 
rapporter  ; mais  je  ne  me  crois  pas  obligé  de  l’approuver. 

14$.  Je  ne  me  fuis  jamais  annoncé  que  pour  un  artifte  ; en  cette  qualité  je 
dois  rendre  compte  de  tous  les  procédés  mis  en  ufage  dans  chacune  des  par- 
ties que  j’entreprends  de  décrire  : le  (avant  & le  phyficien  auraient  une  toute 
autre  tache  à remplir.  Aflidus  obfervateurs  & ferutateurs  des  fecrets  de  la 
nature , on  attend  d’eux  de  rendre  compte  de  toutes  fes  produirions  & de  fes 
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écarts  même.  Cette  tâche  eft  certainement  bien  au-deflus  de  mes  forces  & de 
mes  connaiilànces;  & lorfqu’il  m’échappe  quelques  réflexions  fur  les  caufcs 
phyfiques  des  effets  que  je  décris,  je  ne  fais  que  propofer  modellement  mon 
avis  , que  je  foumets  entièrement  aux  lumières  fupérieures.  Sans  être  phyfi- 
cien,  j’ai , 'comme  tout  homme  fage,  réfléchi  fur  les  caufes}  je  m’en  rends  compte 
du  mieux  que  je  puis,  & c'elt  là  ce  que  je  propofe  au  public.  Mais  ce  ferait 
pour  le  chymifte  un  objet  de  recherches  , que  d’expliquer  pourquoi  les  dent* 
rouillées,  mifes  pendant  fort  long- tems  dans  l’huile,  ne  fe  dérouillent  pas  à 
beaucoup  près  aulfi  bien  que  quand  on  y joint  de  la  farine.  Ne  s’y  établirait-il 
pas  une  fermentation  qui , donnant  du  mouvement  aux  parties  , arrête  d’abord 
la  décompofition  du  fer  , qui  produit  l’ochre  de  la  rouille  , & bientôt  déterge 
( s’il  m’eft  permis  d’employer  ce  mot  ) ces  mêmes  parties  ulcérées  ? Je  voisd’ici 
le  lecteur  crier  après  le  fabricant -chy mille  : mais  les  arts  font  freres  ; & s’ils 
ne  fe  connaidènt  pas  bien  tous  , c’efl  que  la  parenté  eft  un  peu  longue.  Voilà  en 
général  ce  qui  concerne  la  préparation  qu’il  convient  de  donner  aux  dents , & 
le  foin  de  les  préferver  ou  de  les  guérir  de  la  rouille.  Je  pafle  à l’emploi  qu’on 
en  fait  pour  monter  les  peignes. 

«o  t-.-  j ==■—  -«g==gTf-  - a» 

CHAPITRE  IL 

De  la  maniéré  de  monter  les  peignes  d’acier. 

*44-  T*  E s peignes  dont  les  dents  font  d’acier  , fe  montent  fur  leurs  ju. 
melles  avec  du  ligneul  tel  que  celui  dont  on  a parlé  pour  les  peignes  de  canne. 
Il  ferait  fans  doute  très-déplacé  d’entretenir  ici  le  ledeur  de  tous  les  procédés 
qui  font  communs  aux  uns  & aux  autres  ; le  plus  fîmple  eft  d’y  renvoyer.  La 
maniéré  de  monter  les  peignes  eft  à peu  près  femb'ahle  à la  première  : je  ne 
ferai  donc  ici  que  rapporter  en  peu  de  mots  les  particularités  adoptées  parles 
peigners  en  acier  ; particularités  qui  confident  en  quelques  machines  & quel- 
ques procédés  qu’ils  fe  fout  rendu  propres  à eux  feuls. 

145.  A la  rigueur  on  peut  donc  monter  les  peignes  d’acier  fur  les  mêmes 
métiers  où  on  monte  ceux  de  canne;  mais  on  va  voir  que  les  moyens  donc 
011  fe  fert  pour  frapper  les  dents , ainfi  que  les  autres  opérations , font  fort 
ingénieux.  J’aurais  déliré  pouvoir  rendre  un  compte  un  peu  circonflancié  d'un 
moyen  très-heureux,  qu’un  habile  peigner  de  Rouen  a imaginé  pour  monter  un 
peigne  fans  le  fecours  des  mains.  Ce  moyen  eft  très-expéditif;  il  confifte  à faire 
entourer  les  jumelles  par  le  ligneul  à mefure  que  les  dents  prennent  leur  place, 
par  une  mécanique  bien  entendue , & enfuite  à frapper  fur  la  dent  qui  vient 
d’être  placée. 
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146.  L’auteur  de  cette  invention  prétend  que  des  machines  mue9  éga- 
lement travaillent  bien  plus  régulièrement  que  les  bras  d’un  homme , dont 
la  volonté  feule  réglant  l’adion  des  mufcles , 11e  faurait  produire  une  par- 
faite égalité.  Cette  machine  , dont  l’auteur  fait  myftere , 11’eft  pas  venue  à ma 
connailfance  ; il  ne  l’a  communiquée  qu’à  l’académie  des  fciences;  & tout  ce 
que  j’ai  pu  en  apprendre  , c’eft  que  les  jumelles  font  enfermées  dans  une  boite 
où  fe  pafl'e  toute  l’opération.  J’ai  craint  de  commettre  une  indifcrétion  en  cher- 
chant à pénétrer  l’intérieur  de  la  boite  ; & quand  l’auteur  veut  s’envelopper 
dans  la  nuit  du  myftere  , eft-ce  à moi  d’y  porter  le  flambeau  de  la  curiofité  ? 
Je  configne  ici  ce  fait.  Heureux  qui  pourra  en  acquérir  de  plus  grands  éclair- 
cilfcmens  ! Et  fi  j’eufle  déliré  de  connaître  ce  chef-d’œuvre , c’eut  été  pour  en 
faire  part  au  public  & le  tourner  à l’avantage  de  mon  art.  Si  l’amour  de  la 
gloire  doit  inviter  les  artiftes  à publier  leurs  découvertes , on  peut,  fans  crainte 
de  reproches , fe  rélcrver  celles  dont  le  fuccès  peut  indemnifer  des  dépenfes 
& du  tems  qu’elles  nous  ont  coûtés  : tout  ec  que  la  patrie  a droit  d’exiger, 
eft  qu’on  n’enfevelifle  pas  ces  utiles  fecrets.  Il  faut  efpérer  que  , les  raifons  d’in- 
térêt particulier  cedant , l’auteur  nous  laiflcra  le  détail  de  les  procédés.  J’ap- 
prends qu’un  peigner  d’Aix  en  Provence  vient  d’inventer  une  machine  qui 
produit  les  mêmes  effets  : ont- ils  employé  les  mêmes  moyens?  C’eft  ce  que 
la  fuite  nous  apprendra  fans  doute.  Ces  deux  inventions  prouvent  la  néccûité 
de  perfectionner  cette  partie  de  la  fabrique  des  étoffes  de  foie , puifque  des  gens 
de  génie  s’en  occupent  avec  fuccès.  Le  but  de  cette  machine  n’eft  pas  la  célérité 
de  l’ouvrage  feule  -,  des  perfonnes  qui  ont  vu  des  peignes  qui  fortent  de  cetta 
fabrique  , allurent  qu’ils  font  trés-réguliérement  faits.  Je  reviens  aux  opéra- 
tions qu’on  met  en  ufage  pour  monter  les  peignes. 

Article  premier. 

Première  maniéré  de  marner  les  peignes  <C acier. 

147.  §.  I.  Defcription  du  métier.  La  fig  .1 , pl.  P'III,  repréfente  un  métier  à 
monter  les  peignes  , dont  le  ledeurpeut  reconnaître  la  eonftrudion  pour  l’avoir 
vu  employer  à monter  les  peignes  de  canne.  On  a feulement  à celui-ci  le  foin 
de  tenir  la  table  de  ce  métier  un  peu  plus  large , poury  placer  les  deux  couliflès 
i , i , formées  par  les  rainures  des  deux  tringles  c , c.  C’eft  fous  ces  coulilfes  que 
glifle  la  planche  d , qu’il  eft  à propos  d’examiner  à part  pour  en  fentir  mieux  la 
conftrucüon , fig.  2 : aux  deux  bouts  de  cette  planche  eft  une  fcuillureg,  g, 
dont  IcpaiiTeur  de  la  languette  A,  A , coule  ailément  dans  la  rainure  des  deux  trin- 
gles : au  milieu  de  cette  bal'e  eft  plantée  une  équerre  de  fer  e , qui  porte  la  batte 
m , dont  nous  allons  parler,  mais  comme  cette  pièce  eft  fans  celle  en  mouve- 
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ment,  & qu’elle  frappe  fans  cefle  des  coups  redoublés  contre  les  dents  du  peigne  , 
elle  a befoin  d’ètre  très  - folidement  fixée  dans  là  bafe;  pour  cet  effet  le  bout 
inférieur  de  cette  équerre,  fig.  3 , eft  taraudé  , comme  on  le  voit  eno,  & en- 
tram  dans  le  trou  p de  la  pièce  de  fer  quarrée , jig.  5 , fans  cependant  s’y  viifer , 
le  quarré  de  cette  piece  entre  jufle  dans  une  entaille  de  pareilles  dimenfions  q , 
pratiquée  fur  l’épailfeur  de  cette  plaque  , d’environ  trois  lignes , & par  - deifous 
eft  arretée  au  moyen  d’un  écrou  quarré , fig.  Ci  enfuite  de  quoi  eft  une  autre 
plaque  de  fer  de  deux  ou  trois  lignes  d’épailfeur,  fig.  9,  entrée  en -deifous 
de  la  bafe  de  toute  fon  épaiifeur  dans  le  bois  , & arrêtée  par  les  quatre  coins  : 
cette  plaque  reçoit  dans  le  trou  y du  centre  , le  bout  o de  l’équerre  fig.  3 ; au 
moyen  de  quoi  la  batte  ne  (aurait  s’incliner  en-devant  ou  en-arriere.  La  plaque 
de  fer  ,fig.  j , eft  aullî  noyée  de  toute  fon  épailTeur  cn-deifus  de  la  bafepout 
plus  de  propreté  : à l’autre  bout  de  l’équerre  eft  un  tenon  qui  reçoit  la  piece 
de  fer  /,  fig.  4,  aux  deux  bouts  de  laquelle  on  a rélèrvé  une  raafle  de  fer 
pour  lui  donner  de  la  pefanteur.  La  mortaife  l qui  reçoit  le  tenon  k ,fig.  3 , 
doit  être  bien  jufte  à ce  tenon  , & bien  au  milieu  de  la  longueur  de  la  piece» 
de  là  dépend  l'égalité  des  dents  par  rapport  à leur  épaiifeur,  comme  nous  le 
verrons  dans  l’opération.  Cette  piece  cil  fixée  en  place  au  moyeu  d’une  che- 
ville de  fer  qui  entre  dans  le  trou  m , fig.  2,  qui  repréfente  la  batte  toute 
montée.  Quand  on  veut  mettre  cette  batte  en  place , on  l’entre  par  le  bouc 
des  tringles  A , qui  ne  vont  pas  contre  la  poupée  à gauche  > mais  elles  y vont 
tout-à-fait  par  l’autre  bout,  pour  donner  plus  de  courfe  à la  batte.  On  conçoit 
à l’infpedion  feule,  que  la  piece  de  fer-repréfentée  par  la  fig.  4 , glilTe  entre 
les  jumelles , pour  aller  frapper  contre  les  dents  , dont  elle  doit  avoir  tout 
au  plus  l’épaiifcur ; mais  pour  gagner  de  la  folidité  , on  la  tient  fort  large , fans 
quoi  elle  plierait  au  moindre  choc  , & ne  remplirait  pas  fon  objet.  Le  plan  de 
la  table  de  ce  métier  & celui  de  deifous  la  bafe  ne  {auraient  être  trop  unis 
pour  diminuer  les  frottemens,  & même  il  eft  à propos  de  frotter  de  (àvon 
tant  ces  deux  plans  que  les  deux  coulitfes:  la  hauteur  de  cette  batte  doit  être 
telle  que  la  lame  puiife  gliffer  parallèlement  aux  deux  jumelles  ; & pour  fc 
régler,  on  peut  prendre  la  hauteur  des  tenons  g,  g,  des  deux  poupées  E,E, 
fig-  1.  Il  faut  encore  avoir  grand  foin  que  l’équerre  foit  montée  fur  fa  bafe, 
parfaitement  à angles  droits  avec  les  poupées , pour  qu’en  frappant  fur  les 
dents , on  foit  fur  de  leur  procurer  une  pofition  perpendiculaire  avec  les 
jumelles  , comme  je  l’ai  dit  en  parlant  des  peignes  de  canne,  où  je  recom- 
mandais de  frapper  avec  la  batte  également  fur  les  deux  bouts  des  dents. 
Je  paie  à la  maniéré  de  fe  fervir  de  ce  métier  ainfi  monté. 
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§■  II.  De  la  manurt  de  monter  les  peignes  en  fe  fervant  de  la  batte  qu'on 

vient  de  décrire. 

148.  Les  préparatifs  néceflaires  avant  de  monter  les  peignes  d’acier,  (ont 
abfolumcut  les  mêmes  que  pour  les  peignes  .-de  canne  : le  métier  eft  le  même ; 
les  montans  font  garnis  de  vis  & de  tenons , fur  lcfquels  on  fixe  les  jumelles 
en  les  attachant  l’une  à l’autre  avec  une  ficelle  dans  des  encoches , ainfi  qu’on 
l’a  vu  plus  haut:  les  gardes  fe  pofent  de  la  même  maniéré,  & on  les  fixe, 
ainfi  que  les  dents  des  lifieres , comme  aux  peignes  de  canne.  Il  faut  auili , 
avant  toutes  ces  opérations  , marquer  fur  les  jumelles  de  deifus  les  diviGons 
par  pouces,  demi -pouces,  &c.  ou  par  portées  , demi  - portées  , avec  les  inC. 
trumens  qu’on  a rapportés  à ce  fujet  : les  dents  fe  placent  enfuite  de  U 
même  maniéré  , en  les  entourant  chacune  d’un  tour  de  ligneul , & frappant 
avec  la  batte  pendant  qu’on  tient  les  deux  petits  paquets  de  ligneul  de  la 
main  gauche  un  peu  tendus  ; mais  comme  cette  opération  ne  ditfere  des  pré- 
cédentes que  par  î’ufage  & la  forme  de  la  batte  ( car  les  dents  , quoique  d’une 
autre  niaticre,  fe  placent  de  même  ) , c’ed  à cela  feul  que  nous  nous  arrêterons. 

149.  L’ouvrier  prend  la  batte  au  milieu  de  la  hauteur,  & la  fanant 
glitfcr  fur  là  bafe,  il  appuie  & frappe  le  plus  également  qu’il  lui  eft  poflible 
contre  les  dents;  & pour  cela  il  a plufieurs  précautions  à prendre.  Premiè- 
rement , comme  le  frottement  qu’efluie  la  bafe  de  la  batte  dans  fa  coulitTo' 
diminue  la  force  qu’on  lui  imprime  , il  faut  s’habituer  à bien  régler  fon  coup, 
& pour  cela  prendre  fon  élan  à une  égale  diftance:  fecondement,  avoir  at- 
tention de  prendre  la  tige  au  milieu  de  fa  hauteur;  car  fi,  pour  avoir  plus  de 
force , on  voulait  la  prendre  un  peu  plus  haut , la  bafe  ne  fuivant  plus  un  mou- 
vement parallèle , s’engagerait  entre  les  tringles,  & l’opération  ferait  retardée. 
Si  au  contraire  on  la  prend  trop  bas , le  levier  de  la  réfiftance  étant  plus  long  que 
celui  de  la  puilfance , on  ne  frappera  plus , même  avec  d'atfez  grands  efforts , que 
de  faibles  coups  , & l’on  ne  pourra  ferrer  les  dents  autant  qu’il  eft  uécelfaire. 

150.  Il  y a des  ouvriers  qui,  pour  11e  pas  prendre  les  dents  l’une  après 
l’autre  fur  le  métier , ou  dans  une  boite  qu’ils  ont  à côté  d’eux  , en  prennent 
une  petite  poignée  de  la  main  gauche , quoiqu’ils  tiennent  de  cette  main 
les  deux  petits  paquets  de  ligneul.  Cette  pratique  eft  fort  expéditive  quand 
on  peut  en  prendre  l’habitude  ; mais  la  main  droite  doit  être  libre  pour  em- 
poigner la  tige  de  la  batte. 

if  1.  Il  y a pourtant  un  inconvénient  dans  cet  ufage  pour  certaines  per- 
fonnes  qui  fuent  des  mains,  & donnent  par -là  lieu  à la  rouille;  dans  ce 
cas  il  vaut  mieux  placer  les  dents  fur  une  tringle  de  bois  fur  le  métier , pour 
qu’ayant  un  bout  en  l’air,  on  puitlc  les  prendre  fans  peine.  Chacun  en  ufe 
luivant  l’habitude. qu’il  a contradéc:  mais  je  penfe  qu’en  efict  cetinconvé- 
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nient  mérite  confidération  ; car  les  dents  une  fois  placées , ne  peuvent  plus 
être  effuyées,  & avec  beaucoup  de  foins  depuis  que  le  peigne  cil  fait,  on  eft 
fort  furpris  de  le  voir  rouiller, 

1^2.  Lfs  attentions  que  je  recommande  fi  fort  , paraîtront  fans  doute 
roinutieufes  à bien  des  perfonnes  ; mais  elles  font  elfentielles  pour  l’ouvrier , 
qui  ne  peut  trouver  fon  bénéfice  que  dans  la  célérité.  S’il  s’agiifait  de  me 
déterminer  fur  la  préférence  qu’on  doit  accorder  à l’une  des  battes  dont  nous 
avons  indiqué  l’ufage,  tant  pour  les  peignes  de  canne  que  pour  ceux  d’acier , 
il  me  femble  que  la  demicre  eft  préférable  à beaucoup  d’égards;  mais  d’un 
autre  côté  l’habitude  peut  rendre  l’ouvrier  auflî  habile  avec  l’une  qu’avec 
l’autre  : un  avantage  réel  avec  la  derniere , c’eltque,fi  elle  eft  bien  faite  & 
pofée  bien  d’équerre  en  tout  fens,  elle  difpenfe  du  foin  particulier  de  placer 
les  dents  b à angles  droits  avec  les  jumelles,  puifque  cela  ne  peut  manquer 
«l’arriver.  L’ouvrier  n’a  d’autre  attention  que  de  bien  ferrer  (bn  ligneul,  & 
de  faire  tomber  jufte  fur  chaque  divifion  marquée  le  nombre  de  dents  qui 
leur  convient.  Quelle  attention  11e  faut -il  pas  pour  frapper  également  fur 
chaque  extrémité  des  dents , lorfquc  le  bras  qui  conduit  la  batte  décrit  un 
arc  de  cercle  ? Il  et!  fort  difficile  de  corriger  cette  courbure,  & le  moindre 
défaut  eft  confidérable.  Enfin , nous  avons  vu  que  pendant  que  l’ouvrier 
place  & entoure  les  dents  de  ligneul , la  batte  repofe  entre  les  jumelles  ; & 
ce  poids,  quoique  peu  confidérable,  imprime  infcnfiblement  au  peigne  une 
courbure  que  tout  peigner  qui  démonte  le  métier  a foin  au  premier  inftant 
de  redrefler  , fans  même  s’inquiéter  de  cette  canfc.  Mais  cet  inconvénient 
qui  parait  de  fi  peu  de  conféquencc,  devient  confidérable;  & n’arrive -t -il- 
pas  par-là  que  chaque  dent  change  de  pofition  refpedivc  avec  les  dents  voi. 
fines,  & que  le  ligneul  fc  lâche  & ne  les  fàifit  plus  avec  autant  de  force , 
fur -tout  au  milieu  du  peigne  , où  la  courbure  était  plus  grande  & le  dépla- 
cement plus  confidérable  ? Ce  n’cft  pas  quand  le  peigne  fort  des  mains  de 
l’ouvrier  qu’on  peut  juger  de  ce  dérangement  ; mais  il  devient  plus  fenfible 
quand  il  a travaillé  quelque  tems.  Il  nous  refie  à parcourir  quelques  méthodes 
particulières  pour  monter  les  peignes , qui  ne  confident  que  dans  la  maniéré 
de  frapper  les  dents  , & dans  les  machines  qu’on  a inventées  pour  cetufagei 

Article  II. 

Defcripilon  JC  un  fécond  métier  à monter  les  peignes  JC  acier  , & Je  la  maniéré 

de  s'en  fervir. 

If  3.  §.  I.  Defcription  du  métier.  La  fi  g.  il,  /»/.  J'III , repréfente  un  mé- 
tier à monter  les  peignes , que  j’ai  vu  mettre  eu  ulage  dans  quelques  pro- 
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vinccs , & qui  a fes  avantages  ainfi  que  Tes  inconvéniens.  La  table  ou  le 
banc  de  ce  métier  eft  monté  à peu  prés  de  la  même  maniéré  que  les  précé- 
dais ; mais  au  lieu  des  poupées  qu'on  y a vues , on  Te  1ère  de  deux  mon- 
tans  A , A , qui  en  fontPetfet,  & de  plus  vont  à environ  quatre  pieds  s’af- 
fcmbler  dans  les  bouts  des  deux  traverfes  F , F.  A la  hauteur  des  poupées 
qu’on  a vues , ces  montans  font  percés  & garnis  de  fer  pour  recevoir  les 
boulons  à vis  D , E , que  le  le&eur  doit  parfaitement  reconnaître , & dont 
par  conféquent  je  ne  dirai  rien.  Il  ne  me  refte  à décrire  que  la  batte  I,  qui 
fe  meut  par  le  moyen  d’un  balancier , comme  on  va  le  voir.  Au  haut  de 
chacun  des  montans  A,  A,  & fur  leur  épailfeur,  font  deux  entailles  ou  feuil- 
lures qui  reçoivent  les  tenons  des  crémaillères  de  fer  F , F,  qui  y font  atta- 
chées. Ces  tringles  ont  peu  d’épaiifeur;  mais  pour  ne  pas  perdre  de  la  force , 
on  leur  donne  une  certaine  largeur  : leur  épailfeur  eft  abattue  en  chanfrein 
des  deux  côtés , & forme  un  bilcau  , fur  la  longueur  duquel  eft  une  certaine 
quantité  d’encoches  anguleufes  , c’eft-à-dire,  de  la  forme  d’un  V;  mais 
comme  il  faut  que  ces  encoches  fe  répondent  parfaitement  l’une  à l’autre , 
on  faillt  les  deux  tringles  dans  un  étau  ou  dans  une  entaille  , puis  on  trace 
& l’on  forme  chacun  de  ces  crochets  d’un  même  coup.  Je  pafle  au  balancier. 

*154.  A environ  quatre  pouces  du  bout  fupérieur  de  la  tige  de  fer  H , eft 
une  niortaife  d , fig.  ij  , dans  laquelle  entre  jufte  la  petite  traverfe  ,fig.  12, 
qui  y ell  chevillée , comme  on  peut  en  juger  par  les  trous  t de  l’une  & f 
de  l’autre  : les  deux  bouts  de  cette  traverfe  ont  leurs  plans  abattus  en 
bifeau  , & forment  une  efpece  de  lame  de  couteau  b,  b,  fig.  1 2 , d’environ 
deux  po«ces  de  long  chacun  ; & la  longueur  comprifc  entre  les  épaulemens 
c,  c,  elt  à peu  près  égale  à la  diltance  qui  régné  entre  les  deux  crémail- 
lères F , F.  A l’autre  bout  de  la  tige  H , ou  fig.  1 j , eft  un  tenon  quarré  g , ta-1 
raudé  au  centre , formant  écrou  n , pour  recevoir  la  vis  l de  la  piece  L ,fig.  1 f ; 
de  maniéré  que  quand  ces  deux  pièces  font  vidées  enfemblc  , elles  ne  lailfent  " 
d’écartement  fur  leurs  quatre  faces  que  la  longueur  du  tenon  g , dont  on 
connaîtra  bientôt  l’ufage.  L’autre  bout  de  la  piece  L eft  aufli  taraudé  , & 
va  le  vider  dans  un  écrou  p , pratiqué  fur  la  boule  de  fer  K , ou  fig.  17, 
qui  ne  fert  qu’à  donner  de  la  pefanteur  pu  levier , & par  conféquent  plus 
d’impulfion  à la  batte.  Cette  batte  qu’on  voit  en  I , fig.  1 1 , & qui  eft 
repréfentée  à part  fig.  14 , eft  une  lame  de  fer  ou  d’acier , dont  l’épaidcur  eft 
à peu  prés  égale  à la  largeur  des  dents  , & au  centre  de  laquelle  eft  une  rnor- 
taife,  jufte  aux  dimenfions  du  tenon  quarré  g,  qui  y entre  fans  balotter. 
On  fent  aifément  que  ce  tenon,  n’ayant  tout  au  plus  de  longueur  que 
l’épaiireur  de  cette  lame  ou  batte,  quand  on  vide  la  pièce  L,  cette  batte  fe 
trouve  prife  folidement  en  tout  feus  : toute  l’attention  qu’il  Faut  avoir  con- 
filte  à ce  que  cette  batte,  quand  elle  eft  à fa  place,  foit  parfaitement  à la 
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hauteur  des  boulons  D , E , des  montans  A , A ; {ans  quoi , en  glilTant  entre 
les  jumelles,  elle  les  fatiguerait  confidérablemcnt  : quelques-uns  font  faire  la  . 
pièce  L cylindrique,  comme  la  fig.  18  la  repréfeute,  & interpofent  entre 
elle  & la  batte  une  rondelle  , fig.  19,  en  place  de  la  plaque,  fig.  16,  que 
d’autres  mettent  à la  tige  quarrée  au-delfous  de  la  batte. 

1 f y.  Cet  ajuftement  de  pièces  multipliées  me  parait  fujet  à fe  déranger 
fort  aifément;  ne  ferait-il  pas  meilleur  & plus  fimple  de  pratiquer  après  le 
tenon  quarré  du  bas  de  la  tige , fig.  1 $ , un  long  tenon  qui  paif.it  au  travers 
de  la  tige  L,  qu’on  percerait  pour  cela  , & qu’àprès  y avoir  enfilé  la  boule  , 
qu’on  pourrait  aufii  foire  de  plomb , on  fixât  le  tout  en  place  par  le  moyen 
d’un  écrou  à pans  ou  à oreilles  par-deflous  la  boule  ? Mais  l’ufogc  en  a 
décidé  autrement.  D’autres  ont  fait  faire  tout  d’une  piece  la  tige  & la 
boule , & pratiquant  à la  hauteur  du  peigne  un  épaulement  fur  chaque  face, 
ils  enfilent  la  batte  qui  vient  y repofor  & eft  enfuite  arrêtée  par  une  clavette 
qui  prelfe  une  rondelle  fur  la  batte.  ' >■ 

§.  II.  Ufage  du  métier.  • 

iffi.  La.  fig.  1 , pl.  IX,  repréfente  un  métier  à monter  les  peignes  , garni 
de  la  batte,  en  forme  de  balancier:  cette  batte  eft  entre  les  jumelles,  & 
au  milieu  de  l’efpace  compris  entre  les  dents  & la  foule  , dans  l’état  d’incr- 
tiff  où  tout  corps  grave  qui  fe  meut  autour  d’un  centre  tend  à fe  placer. 

L’ouvrier,  qu’on  n’a  pas  jugé  à propos  de  repréfenter,  ferait  ici  derrière 
le  métier.  Après  avoir  fixé  les  jumelles  fur  les  tenons  b , b , qui  font  aux 
boulons  à vis,  il  attache  la  garde  du  côté  gauche  du  peigne,  enfuite  les 
dents  des  lifieres,  & enfin  les  dents  du  peigne  ; & à rnefure  qu’il  les  place 
l’une  après  l’autre,  il  les  arrête  d’un  tour  de  ligneul  haut  & bas,  & ne 
celfe  d’en  tenir  les  bouts  de  la  main  gauche,  tandis  que  de  la  droite  il 
écarte  le  balancier  un  peu  vers  fa  droite  , & le  ramene  avec  un  peu  de 
force  frapper  contre  les  dents  C ; mais  dans  ce  travail  il  fout  apporter  quel- 
ques foins. 

1^7.  La  batte  étant  fixée  en  un  point  de  la  longueur  du  balancier,  ne 
faurait  décrire  qu’une  portion  de  cercle  dans  le  mouvement  qu’on  lui  im- 
prime : or  cet  arc  tend  à foire  écarter  les  jumelles  ; il  fout  donc  que  la  foule  A 
leur  procure  un  écartement  fuffifont  , & que  le  point  de  repos  du  ba- 
lancier foit  allez  près  des  dents  pour  ne  pas  fatiguer  ces  mêmes  jumelles. 

Il  ferait  donc  à fouhaiter  que  le  point  même  de  repos  fût  contre  les  dents, 

& que  l’ouvrier  l’écartât  un  tant  foit  peu  pour  placer  fa  dent  -,  alors  l’arc 
de  cercle  aurait  un  de  fes  bouts  contre  les  dents , & pourrait  s’étendre  à 
l’aife  de  l’autre  côté  entre  les  jumelles  écartées  : aulB  l’art  des  ouvriers  eft 
Tome  XV.  Z z 


Digitized  by  GoogI 


ART  n U FAISEUR 


Jl Ï2 

de  tenir  la  batte  à la  plus  petite  diftance  poflible  des  dents.  Il  eft  aile  de 
, fentir  qu’à  mefurc  que  le  peigne  fe  garnit  de  dents  , la  batte  cefle  d’ètre  per- 
pendiculaire : suffi  a-t-on  imaginé  l'ufagc  des  crcnwilleres  , fur  les  dents 
delquelles  on  peut  reculer  à volonté  fon  point  de  fufpenfion. 

Réflexions  fut  la  manière  précédente  de  frapper  les  dents . 

H 8-  Quelque  ingénieufe  que  foit  l’invention  du  balancier  qu’on  vient 
de  voir , il  elt  certain  qu’elle  eft  fujette  à de  grands  inconvéniens  s j’en  ai 
déjà  annoncé  quelques  - uns , & je  crois  y en  appercevoir  d’autres.  La  batte, 
dans  fon  mouvement  circulaire,  ne  préfeute  pas  le  côté  de  fon  épailfeur 
qui  frappe  les  dents,  parallèlement  à elles;  ou  fi  le  parallélisme  s’établit  à 
la  fin,  ce  n’ett  que  parce  que  les  dents  ont  pris  l’obliquité  de  la  furface  qui 
les  frappe.  Ce  défaut  eft  d'autant  plus  fenfible  , que  nous  avons  fait  voir 
que  fe  côté  des  dents  devait  être  perpendiculaire  aux  plans  des  jumelles, 
pour  que  les  fils  de  la  chaîne  trouvaient  moins  de  réfiftance.  On  pourrait, 
«e femble , corriger  ce  défaut,  en  donnant  un  peu  d’obliquité  au  côté  de  la 
batte  qui  touche  les  dents  ; mais  pour  peu  qu’on  fade  réflexion  à ce  qui 
fe  paie  dans  la  fuite  de  cette  opération , l’on  fentira  qu’à-mefure  qu’on  place 
des  dents,  l’arc  de  cercle  que  décrit  la  batte  raccourcit  inferrfiblement , & 
qu’on  ne  finirait  changer  la  fufpenfion  du  balancier  aflez  fiwvent  pour  ré- 
duire à zéro  ces  variations:  il  n’y  aurait  abfolument  que  le  moyen  dont  j’ai 
déjà  touché  quelque  chofe  , de  fufpendre  le  balancier  de  façon  que  (bit 
point  de  repos  fut  toujours  celui  où  la  batte  toucherait  les  dents;  alors  on 
ferait  prefque  fur  du  parallélifrac  entre  le  côté  frappant  & la  dent  qui  reçoit 
le  coup.  J’ai  vu  plufieurs  peigners  à qui  ce  défaut  avait  fait  chercher  les 
moyens  de  le  corriger  ; chacun  s’y  prend  félon  fon  génie  : voici  un  de  ceux 
qui  m’ont  paru  mériter  le  plus  d’ètre  rapportés. 

îfÿ.  La.  fig.  2,  même  planche , repréfente  un  métier  à monter  les  peignes, 
qui  ne  différé  du  dernier  qu'on  vient  de  voir  que  par  la  maniéré  dont  le 
balancier  eft  mis  en  mouvement  ; du  refte  les  boulons  à vis  font  placés  de 
même  dans  les  trous  qu’on  a repréfentés  en-  i , i:  on  a,  pour  Amplifier  les 
objets , fupprimé  toute  la  table  du  métier,  parce  qu’on  n’en  a pas  befoin 
pour  le  faire  entendre.  A la  partie  inférieure  de  la  bafcule  en  G,  eft  un 
tenon  quarré,  femblable  à celui  qu’on  a vu , & qui  entre  jufte  dans  un 
trou  de  mêmes  forme  & dimenfion , fait  au  centre  de  la  batte  qui  y eft  re- 
tenue par  la  piece  H qui  reçoit  le  bout  de  c*  tenon  , & y eft  arrêtée  au 
iroyen  de  deux  chevilles  ou  clavettes  de  fer,  aflez  fondement  pour  empêcher 
que  la  batte  ne  balotte  ( la  batte  n’eft  pas  repréfentée  ici  ).  Le  bas  de  la 
piece  de  fer , dont  on  va  faire  connaître  la  forme  & les  ufàges  , eft  armé 


*7 


Digitized  by  Google 


DE  PEIGNES  D'AClEEi 


3*3 


d’un  poids  très- lourd  I;  & lorfqu’on  veut  s’en  fervir , l’ouvrier  place  le 
balancier  de  façon  que  Ton  repos  Toit  à deux  ou  trois  lignes  de  la  derniere  dent  ; 

& comme  il  nuirait  à l’opération , fur  Pépaiifeur  du  petit  chalfis  de  fer  H,  eft 
un  trou  qui  reçoit  la  cheville  g , à laquelle  on  attache  le  bout  d’une  corde  M , 
dont  l’autre  va  palier  fur  la  poulie  N , & fe  fixer  par  un  nœud  en  - dclfous 
de  la  marche  L , qu’elle  tient  à l'ept  ou  huit  pouces  d’élévation  de  terre.  L’autre 
bout  de  cette  marche  a une  entaille  ou  enfourchcment  dy  par  où  elle  repofe 
contre  une  cheville  * , qui  eft  plantée  dans  le  plancher  & l’empêche  de 
reculer. 

160.  On  fent  que  quand  l’ouvrier  pofe  le  pied  fur  la  marche,  le  contre- 

poids & la  batte  font  attirés  à droite  & écartés  des  dents  ; pendant  ce  tems- 
là  il  place  une  dent , l’entoure  de  ligueul  haut  & bas , & laide  aller  la 
marche  j au  moyen  de  quoi  le  poids , par  là  tendance  à la  ligne  perpendi- 
culaire à l’horizon  , vient  frapper  contre  les  dents  un  coup  dont  on  cil  ^ 

aifuré  de  la  force  , puifque  l élan  eft  toujours  à peu  près  le  même.  Lorfqu’on 

a placé  un  nombre  de  dents  à peu  près  égal  à l’écartement  des  encoches  des 
crémaillères , on  recule  d’un  cran  le  point  de  fufpenfion. 

161.  Quelques  ouvriers  ont  trouvé  que  d’abandonner  ainfi  le  poids  à 
lui-même  , ne  lui  donnait  pas  alTez  de  force  pour  prell'er  convenablement 
les  dents  ; ils  ont  attaché  à la  même  cheville  g , une  fécondé  corde  qui , pafi 
Tant  fiir  une  autre  poulie  R , rient  fufpendu  par  le  bout  un  contre-poids  P , qu’on 
peut  rendre  plus  lourd  ou  plus  léger  à vo'onté  : par  ce  moyen , quand  on 
laiife  aller  la  marche,  non -feulement  la  pefanteur  du  poids  I le  porte  vers 
les  dents,  mais  le  contre- poids  l’appelle  encore. 

162.  Il  reliait  une  difficulté  à vaincre , c’ell  qu’à  mefure  qu’on  fait  avan- 
cer le  point  de  fufpenfion  V,  la  corde  qui  tient  à la  marche  devient  trop 
longue,  & l’autre  trop  courte.  Voici  comment  on  va  remédié.  Lajfg.  3 repré- 
lènre  le  même  poids  I fous  de  plus  fortes  dimenfions , & fous  les  mêmes 
lettres.  A l’un  des  bouts  de  la  cheville  eft  enarbrée  une  roue  à rochet  n , dans 
les  dents  de  laquelle  repofe  une  elpece  d’encliquetage  m , pôle  fur  le  plat 
de  la  cage  comme  le  loquet  d’une  porte.  Il  tourne  par  un  bout  fur  une  viso, 
eft  retenu  par  le  milieu  contre  la  cage  , au  moyen  d’une  gâchait , en  terme 
de  ferrurerie  ; l’autre  bout  tombe  par  fon  propre  poids  entre  les  dents  : on 
voit  que  le  bout  de  chaque  corde  étant  palfé  dans  i’un  des  deux  trous  prati- 
qués fur  le  corps  de  la  cheville  , au  milieu  de  la  cage  , de  maniéré  que 
l’une  enveloppe  le  cylindre,  tandis  que  l’autre  iè  déroule,  quand  on  tour- 
nera la  roue  dentée  , la  corde  de  la  marche  fe  raccourcira , & l’autre  s’alon- 
gérai  ce  qui  convient  parfaitement  à l’ufage  qu’on  en  attend.  L’entaille  de 
la  cage  , dans  laquelle  les  cordes  s’entortillent , doit  être  capable  de  les  con- 
tenir finis  que  les  tours  de  l’une  chevauchent  fur  ceux  de  l’autre  : au  fur- 
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plus , comme  on  fc  fert  de  cordes  à boyau  d’une  ligne  ou  une  ligne  & de- 
mie de  diamètre , pour  peu  qu’on  y prenne  attention , l’on  ne  court  pasrilque 
de  tomber  dans  cet  inconvénient. 

i6j.  Ceux  qui  ne  iè  fervent  point  de  contre- poids,  font  également 
ulàge  de  la  roue  à rochet,  à la  tète  de  la  cheville  g;  & alors  ils  fe  con- 
tentent de  déve’opper  la  corde  de  la  marche  à mefure  que  le  peigne  avance. 
Il  relie  une  difficulté,  c’elt  que  quand  la  traverfe  à couteaux  qui  fufpend 
le  balancier  dans  les  encoches  .des  crémaillères  eft  une  fois  au  fond  des 
encoches,  plus  le  poids  eft  lourd  , & plus  on  a de  peine  à la  faire  fortir 
de  ces  encoches  ; il  faut  que  l’ouvrier  le  leve  , qu’il  fouleve  la  tige , & la 
place  dans  les  encoches  fuivantes  : ce  qui  le  dérange  & le  fatigue  beaucoup. 
Pour  remédier  à cet  inconvénient , il  me  fèmble  qu’on  pourrait  employer 
l'un  des  deux  moyens  fuivans.  Le  premier  eft , de  tenir  les  encoches  d’un 
angle  plus  obtus,  & au  lieu  d’un  couteau  à chaque  bout  delà  traverfe  V ,fig.  1, 
on  y pratiquerait  un  tenon  bien  rond  & bien  poli , qui , entrant  dans  de 
petites  roulettes , paierait  aifement  d'une  encoche  à l’autre , comme  on  le 
pratique  à certains  métiers  d'étoiles  de  foie , & comme  on  le  voit  repré. 
l'enté  fîg.  4 , où  q repréfentc  la  roulette  dans  une  entaille. 

164.  L’autrf.  moyen  confinerait  à-  faire  les  dents  précilement  comme 
celles  d’une  crémaillère  ou  d’une  (pie,  penchées  toutes  vers  un  bout,  & à 
angles  droits  par  rapport  à l’autre.  On  placerait  une  poulie  au  milieu  de 
la  largeur  du  montaut  à droite , & avec  une  corde » dont  le  bout  ferait 
attaché  au  milieu  de  la  traverfe  V,  on  tirerait  la  bafcule  de  cran  en  cran  à 
mefure  que  l’ouvrage  avancerait.  Il  faut  avoir  attention  de  placer  le  poids  de 
maniéré  que  fon  centre  de  gravité  foit  au  centre  de  la  figure , comme  s’expri- 
ment les  phylicicnsi  fans  cela  la  batte  frapperait  plus  fort  fur  un  bout  des 
dents  que  fur  l’autre.  Voyons  maintenant  le  parallèle  de  ces  deux  méthodes. 

* 

Parallèle  des  deux  battes  précédentes. 

En  comparant  ces  deux  méthodes , on  trouvera  qu’elles  ont  des 
avantages  & des  inconvéniens  : toutes  deux  donnent  allez  d’expédition  à 
l’ouvrage;  l’une  frappe  toujours  les  dents  dans  la  ligne  perpendiculaire,  au 
lieu  que  l’autre  11e  les  frappe  qu’au  bout  d'un  arc  qui  fatigue  toujours  les 
jumelles  ; enfin  la  dernière  parait  préférable,  en  ce  que  l’ouvrier  a les  deux 
mains  libres  pour  placer  fes  dents  , & 11’a  qu’à  lever  le  pied  pour  les  frapper. 
Encore  une  fois , ce  n’eft  pas  à moi  à prononcer  fur  la  fupériorité  de  ces  fortes 
d’uftcnfilcs  & d’opérations:  les  ouvncrs  qui  ont  long -teins  pratiqué  l’un  8c 
l’autre , font  fculs  conipétcns  pour  porter  Ce  jugement.  -, 

166.  Je  petite  cependant  que  l’ulàge  de  la  batte  a la  main  eft  préférable  > 
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car  quclqu’égnle  que  foit  la  force  qui  vient  frapper  fur  les  dents  , H faudrait 
avoir  réglé  le  poids  avec  une  juftclfe  mathématique , pour  être  fur  que  tel 
nombre  de  dents  entrera  exactement  dans  la  divifion  marquée  fur  les  jumelles  ■, 

& fi  l’on  s’appcrqoit  qu’on  ne  pourra  pas  l’y  faire  entrer  , l’ouvrier  , en 
lâchant  la  marche  , ne  l'aurait  donner  à la  bafcule  plus  de  force  que  l’écar- 
tement où  il  l’amene  ne  peut  lui  en  procurer  : il  faudrait  l’écarter  da- 
vantage à la  main,  & l’appuyer  plus  fort,  ce  qui  ne  faurait  avoir  lieu.  La 
première  méthode  remédierait  mieux  à cet  inconvénient  ■,  mais  la  batteàla 
main  ell  plus  faire,  parce  qu’on  peut  redoubler  le  nombre  des  coups,  & 
augmenter  leur  intenfité , jufqu’à  ce  qu’on  voie  que  les  dents  prennent  l’ar- 
rangement qu’on  veut  leur  procurer.  * r 

167.  Il  eft  fi  vrai  que  la  méthode  qu’on  vient  de  voit  eft  fujette  à des 
jnconvéniens , qu’on  a cherché  à la  perfectionner  en  procurant  à la  batte  la 
liberté  du  mouvement  pour  la  faire  frapper  plus  ou  moins  fort  , félon  le 
befôin  ; mais  comme  l’ulàge  de  la  marche  ell  très  - avantageux  , puifqu’il 
lailfe  la  liberté  aux  deux  mains  , on  a adapté  à ce  mécanifme  le  mouvement 
de  la  même  marche,  comme  on  va  le  voir  à l’iiiftanc. 

168.  La  nécelfité  feule  de  décrire  l’art  du  peigner  dqns  toutes  les  parties, 
a pu  me  déterminer  à rapporter  tous  les.  procédés  que  je  fins  paffer  en  revue  t 
les  méthodes  qu’on  vient  de  voir  n’ont  pa»  lieu  pour  la  fabrique  des  étoifes 
de  foie  , les  peignes  n’en  feraient  pas  alfez  parfaits  ; mais  en  Flandre , où 
l’on  fabrique  beaucoup  de  toiles  & de  moulfelines  , c’efl  ainfi  qu’on  fait  les 
peignes,  & je  ue  fais  aucun  autre  endroit  où  on  les  falfe  de  cette  maniéré. 

J’ai  toujours  cru  qu’un  art  n’était  complet  qu’autant  qu’on  y confignait  tous 
les  ufages , pour  qu’il  en  réfultat  une;  malfe  de  connaiifanccs  dont  chacun, 
put  tirer  avantage.  Verlé  dans  la  fabrique  des  étoffes  de  foie,  je  ne  me  crois 
pas  juge  compétent  des  uftenfiles  & des  procédés  qu’on  emploie  dans  les 
autres  arts  qui  y ont  rapport  : auflï  je  m’abtliens  d’en  porter  aucun  jugement^ 

A.rtïcleIII. 

.1.1  r 

Dtfcription  d'un  troifieme  mil'n /.  à.  mentir  les  peignes  , & de  là  maniéré  Je  ' 

. 1.  ‘ s’enfavir.  . j 

. . ■ ■ >v. . . 1 t .■!  . . •.  j 

• 169.  S-  I . Dcfirip lion  du  métier.  Le  métier  que  je  vais  décrire  me  Terrible- 
le  plus  ingénieux  de  tous  ceux  que  j’ai  vus;  & cependant  jc.dpis  avouer 
que  dans  nos  grandes  villes  de  manufactures  il  n’eft  aucunement  mis  en. 
ufâge,.  & peut  .être  même  n’y  eft  pas  connu.' Il  n’y  a pas  dix  ans  qu’un 
peigner  d’Anvers  l’inventa,  & en  fit  conftruirc  un  : fon  exemple  fucauifi-tôt 
iuivi  par  tous  fies  confrères  de  la  même  ville.  Je  ne  l’ai  pas  vu  & je  ne  le 
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connais  que  par  les  détails  que  je  m’en  fuis  procurés.  La  bonne-foi  exige  de 
moi  cet  aveu  ; & fi  la  deftription  que  j’en  donnerai  n’eft  pas  entièrement 
conforme  à celle  de  l’original , je  crois  par  mon  aveu  me  mettre  à l’abri  de 
tout  reproche. 

170.  La  fig.  5,  pl.IX,  reprérente  un  troifieme  métier  à monter  les  pei. 
gnes  : on  voit  à la  fimple  infpeéhon  que  fa  conftrudlion  eft  fort  compliquée  1 
mais  avec  un  peu  d’ordre  j'elj>ere  la  rendre  fenfible.  La  bafe  de  ce  métier  eft 
une  cfpece  de  tréteau  compoié  de  deux  pièces  de  bois  A , A , montées  fur 
quatre  pieds  B , B , B , B.  Au  milieu  des  pièces  de  bois  A , A , eft  une  entaille 
en  queue  d’aronde,  de  quatre  à cinq  pouces  de  large  il  fa  partie  fupéneure 
qui  eft  plus  étroite  , & de  deux  pouces  plus  large  au  fond.  Tout  contre 
les  deux  joues  de  cette  entaille  , qu'on  peut  voir  en  N,  fig.  7 , (ont  alfem- 
blées  deux  longues  traverfesC,  C,  dont  on  peut  voirie  bout  des  tenons  i,i, 
fur  la  même  figure , qui  repréfente  la  coupe  tranfverfale  de  la  machine  : les 
faces  intérieures  de  ces  traverfes  font  inclinées  comme  celles  de  l’entaille  N, 
& c’eft  là  que  gliifc  une  autre  piece  de  bois  dont  nous  parlerons  bientôt. 
Sur  l’épaifleur  de  chacune  des  traverfes  C , C , & en  - dehors  , eft  une  rainure 
à deux  pouces  de  fa  face  fupéricurc , dans  laquelle  s’ulfcmble  à languette , 
tin  fi  que  fur  l’épailfcur  des  pièces  A , A , une  planche  fur  le  bord  de  laquelle 
on  attache  avec  des  clous  une  tringle  P,  qui  affleure  le  delfus&  le  bout  des 
pièces  de  bois  A,  A , & forme  une  cfpece  de  tiroir  , dans  lequel  on  entrepofe 
les  dents  & autres  outils. 

17  t.  Dans  la  couliife  que  forment  les  deux  traverfes  C , C , eft  une  longue 
piece  de  bois  D , à queue  d’arondc,,  qui  y glifle  ni  trop  jufte  ni  trop  alternent  i 
à chacun  de  fes  bouts  eft  planté  un  montant  Es  ou  poupée,  ferablable 
à celles  qu’on  a vues  aux  métiers  précédens;  à chacune  eft  un  boulon  a vis 
avec  un  tenon  comme  aux  autres  ; & quand  le  peigne  eft  folideraent  retenu 
entre  les  deux  poupées  , il  a la  liberté  d’avancer  & de  reculer  au  moyen  de 
la  crémaillère  m , qui  eft  fixée  par  les  deux  extrémités  fur  la  piece  mobile 
D , & à qui  le  réglet  de  fer  Q_ne  permet  pas  de  changer  de  place  fans  la 
volonté  de  l’ouvrier. 

172.  Tout  contre  l’entaille  de  la  piece  de  bois  A,  à droite  , font  plantes 
deux  montans  H,  H,  au  haut  delquels  eft  un  enfoqrchemcnt  qui  reçoit 
une  des  poulies  b,  b,  fur  lefquelles  patfe  b corde  qu’on  y voit  : cette  corde 
palfe  au  travers  d’un  trou  pratiqué  fur  l’épaiifeur  de  la  batte  I , & eft  arretée 
de  l’autre  côté  au  moyen  d’un  nœud  i l’autre  bout  de  ces  cordes  , après 
avoir  paffé  dans  un  anneau  R , de  peur  qu’elles  11e  fe  dérangent , va  palier 
au  travers  de  la  marche  K,  en-deflous  de  laquelle  elles  font  auffi  arrêtées  par 
un  nœud. 

173.  La  marche  K ne  doit  pas  être  plus  longue  que  les  deux  tiers  du. 
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métier  ou  environ , parce  que  fi  elle  était  de  toute  fa  longueur , le  pied  au- 
rait  trop  de  chemin  à parcourir  pour  lui  foire  décrire  un  arc  égal  à celui 
qu’elle  décrit  à la  longueur  que  je  recommande.  On  la  fixe  en  un  point, 
au  moyen  d’une  broche  de  fer  d qui  paile  au  travers  de  fou  épaiifeur,  & 
roule  dans  les  pitons  t , t , qui  font  enfoncés  dans  le  plancher.  La  batte  que 
la  fig.  8 repréfente  à part,  elt  une  planche  large  & mince,  au  milieu  de  la- 
quelle cft  réfervée  une  épailTeur  dans  laquelle  on  pratique  un  trou  y,  { , 
où  palfent  les  deux  cordes/, /,  auxquelles  font  fulpendus  les  contre-  poids 
M,  M , & qui  font  retenus  par  un  nœud  en  y , fig,  f.  A peu  près  au 
tiers  de  la  longueur  des  deux  traverf'es  C , C,  e(l  plantée  une  piece  de  bois, 
telle  qu’on  le  voit  fig.  6 , & en  L , fig.  f , en-dehors  de  laquelle , & près  de 
fes  angles , font  deux  poulies  A , h : au  - dclfus  font  deux  autres  poulies 
placées  horizontalement  g , g , fur  lefquelles  pafTent  les  cordes  /,  /,  avant  de 
paifer  fur  celles  A,  A.  Les  traverfes  C,  C,  font  percées  perpendiculairement 
aux  poulies  pour  laiifer  paifer  les  cordes,  auxquelles,  quand  elles  y font, 
l’on  attache  les  contre-poids.  Pour  achever  de  décrire  cette  machine , je  vais 
la  fuppofer  en  mouvement. 

174.  Supposons  donc  qu’entre  les  deux  poupées  E,  E,  on  a placé  les 
jumelles  d’un  peigne  aux  deux  tenons  a,  a,  ainfi  qu’on  l’a  déjà  vu  plulieurs 
fois  : on  tend  ces  jumelles  au  moyen  de  l’écrou  G qu’on  voit  au  boulon  à 
vis  de  la  poupée  à gauche  : l’ouvrier  attache  les  gardes  de  ce  côté  , & ap- 
puyant le  pied  fur  la  marche  , il  place  les  dents  des  lifieres , puis  celles  dis 
peigne  même , & chaque  fois  qu’il  en  a placé  une , il  leve  le  pied  de  défi  , 

fus  la  marche,  qui  eft  aufii-tôt  attirée  par  le  contre  - poids  ; & comme  le 
peigne  peut  avancer  & reculer  à volonté  avec  la  piece  de  bois  qui  porte 
les  jumelles , on  le  met  au  degré  convenable  par  le  moyen  de  la  crémaillère 
qu’on  fixe  par  le  réglet  n , qui , pris  lui-mème  entre  les  deux  entailles  Q_,  Qj 
ne  faurait  éprouver  ni  permettre  aucun  balottement.  La  batte  elt  placée  entre 
les  jumelles,  & n’a  pas  plus  d’épailfeur  que  les  dents  ; & étant  appellée  for- 
tement contre  les  dents,  elle  ne  fournit  s’écarter  du  parallélifme , & frappe 
auili  fort  qu’on  le  defire  : après  quoi  l’ouvrier  remet  le  pied  fur  la  marche  , 

& attire  la  batte  vers  l’autre  bout  du  métier , ce  qui  lui  donne  de  la  place 
pour  opérer  commodément  , & placer  une  nouvelle  dent , qu’il  frappe  de 
même , & ainfi  des  autres  } mais  comme  le  peigne  fe  garnit  infenfiblement 
de  dents,  la  batte  n’a  bientôt  plus  aflez  de  courfe  : l’ouvrier  fouleve  le  ré- 
glet n , & foit  gliffer  d’un  cran  la  piece  de  bois  D , & par  conféquent  avancer 
le  peigne  i ce  qui  donne  toujours  la  même  force  pour  frapper  les  dents  : il 
faut  cependant  prendre  garde  de  ne  pas  trop  tirer  le  peigne  vers  la  droite  , 
car  la  marche  pourrait  toucher  à terre,  fans  appuyer  fuHifamment  ou  même 
aucunement  contre  les  dents  > un  peu  d’expérience  met  bientôt  au  foit. 
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■■  1 7f i.  Je  pcnfe  avoir  rendu  fenfible  la  defcription  de  cette  machine  5 je 
n’ajouterai  plus  que  quelques  mots  (ur  la  conftrudtion  de  quelques-unes  des 
•pièces  qui  la  compofent  : C , au  bas  de  la  planche , eft  une  des  deux  traverfes 
qui  s’allèùiblcnt  aux  deux  tréteaux  A , A.  La  face  contre  laquelle  glifle  la 
pièce  D qui  porte  les  poupées , eft  ccnfée  derrière  : j’ai  fait  repréfenter  la 
rtfinure  dans  laquelle  on  fait  entrer  la  languette  d’une  des  planches  qui 
forment  le  tiroir  dont  j’ai  parlé  -,  o cil  le  trou  par  où  paiTe  la  corde  d’un  des 
contre  - poids  \p  eft  la  mortaife  où  l’un  des  tenons  du  chevalet  L,  ou  fig.6y 
-entre  à force  ; q eft  celle  qui  reçoit  le  tenon  d’une  des  entailles  Q_,  Q_.  La 
picce  qu’on  voit  tout  au  bas  de  la  planche  repréfente  la  traverfe  qui  entre 
jufte  dans  les  entailles  Q_,  Q_,  par  fes'  parties  quarrées  x,  x ; & les  deux 
plans  inclinés  s,  t , qui  fe  rencontrent  au  milieu  du  plan  inférieur,  forment 
un  bifeau  qui  entre  dans  les  crans  de  la  crémaillère , & rendent  fblide  la  pièce 
mobile  D & les  poupées. 

176.  La  figure  7 repréfente  le  métier  vu  par  un  de  fes  bouts  ; on  y voit 
la  coulillc  à queue  d’aronde  N -,  les  bouts  des  tenons/,  /,  des  traverfes  C , Ci 
ceux  l,  l,  des  planches  qui  forment  des  efpeces  de  tiroirs  ; & enfin  les  mon- 
tans  H,  H,  & les  poulies  dans  leurs  entailles.  On  peut  remarquer  fur  la 
fig.  f , que  la  poupée  à gauche  eft  tout  prés  du  bout  de  la  picce  mobile  D , 
tandis  que  l’autre  en  eft  à une  certaine  diftancc.  Je  n’en  fais  pas  préci- 
foment  la  raifon  ; mais  je  ne  crois  pas  quelle  puitfc  être  autre  que  d’empè- 
cher  cette  pièce,  quand  on  la  poufl’e  tout- à- fait  vers  la  gauche,  de 
tomber  à terre,  fi  elle  fortait  de  l’entaille  faite  fur  le  tréteau  :ainfi , quel- 
qu’avant  qu’on  la  poulTe  à gauche,  on  n'a  pas  à craindre  qu’elle  forte  de 
l’entaille. 

177.  Il  eft  nccelfaire , dans  la  conftrudlion  de  cette  machine  , d’en  dif- 
pofer  les  pièces  de  maniéré  que  la  batte  fe  meuve  bien  parallèlement  au  banc 
du  métier,  ou,  pour  mieux  m’exprimer,  dans  la  même  ligne  des  boulons 
à vis  qui  tiennent  le  peigne  i & pour  cela  il  faut  avoir  égard  aux  épaiifeurs 
des  bois,  des  cordes,  & à la  pofition  des  poulies:  ainfi,  quoique  la  pofition 
des  montans  H , H , foit  à la  hauteur  des  boulons  à vis  , il  faut  encore  que 
les  entailles  qu’on  y voit  foient  telles  que  les  poulies  débordent  un  peu 
leur  bout , pour  que  l’axe  de  la  corde  réponde  bien  parallèlement  aux  deux 
tenons  a ,a;  fans  quoi  la  batte  frottera  contre  les  jumelles  de  deifus  ou  de 
deflous.  Maintenant  il  faut  prendre  d’autres  dimenfions  pour  placer  les  pou- 
lies g,  g;  car  comme  les  cordes  /*,  f,  qui  pad'ent  deifus  , prennent  leur  ori- 
gine au -deifus  de  l’épaifteur  de  la  batte,  il  faut  tenir  compte  de  cette  épaif- 
leur  , & que  les  rainures  des  poulies  g,  g , répondent  au  trou  où  patient  ces 
cordes.  Ce  n’cft  pas  tout , il  faut  pol’er  une  réglé  fur  chaque  bout  des  te- 
nons a , a de  chaque  boulon  des  poupées,  après  s’ètre  alluré  de  leur  parai. 
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ïelifine,  & voir  fi  la  batte  fuit  bien  également  Te  bord  de  cette  réglé  : avec 
toutes  ces  précautions  on  peut  être  alluré  de  l’exaétitudc  de  la  machine,  & 
des  peignes  qui  feront  fabriqués.  Pour  un  artifte  intelligent  il  n’y  a rien  à 
négliger;  une  fomme  d’erreurs  infenlibles  eft  une  erreur  confidérable  qu’on 
apperqoit  bien , & dont  on  ne  peut  fouvent  pas  deviner  la  caufc.  Il  eft  à 
propos,  en  finilfant,  d’avertir  que  l’ouvrier  doit  être,  en  travaillant  afiîs, 
plutôt  plus  haut  que  trop  bas,  (ans  quoi  le  mouvement  du  pied  fera  gêné} 
au  lieu  que  plus  la  jambe  & la  cuifle  approcheront  d’ètre  en  ligne  droite, 
moins  les  mufcles  emploieront  d’elforts  pour  obtenir  de  grands  effets. 

178.  Ce  métier  me  parait  mériter  la  préférence  fur  tous  ceux  qu’on  a vus 
Jufqu’ici  ; il  n’y  a d’inconvénient  que  l’attention  qu’il  faut  avoir  pour  mettre 
des  contrepoids  M , M , égaux  de  pcfantcur , làns  quoi  un  bout  des  dents 
fera  plus  prede  que  l’autre.  Au  dernier  métier  qu’on  a vu,  l’ouvrier  était 
obligé  de  fe  déranger  aifez  fouvent  pour  reculer  la  bafcule  d’encoches  en 
encoches  : ici  il  eft  obligé  d’arrêter  fon  travail  pour  avancer  la  piece  mobile 
qui  porte  le  peigne.  Ne  ferait- il  pas  poffible  d’adapter  en  -deflbus  du  métier 
une  roue  ou  pignon  denté  qui.au  moyen  d'une  manivelle , fit  avancer  & 
reculer  cette  piece  à volonté,  à l’aide  d’une  barre  dentée, comme  l’eft  celle 
d’un  cric , que  tout  le  monde  connait  ? Mais,  ce  qui  me  parait  plas  facile 
encore , 0.1  pourrait  y adapter  le  moyen  fi  fimple  & ii  ingénieux  dont  on  fait 
mouvoir  le  train  d’une  prede  d’imprimerie  cncaraéleres  : ce  n’eft  autre  choie 
qu'un  cylindre  , fur  lequel  font  arrêtés  les  deux  bouts  de  deux  cordes, 
dont  l’une  tient  à une  extrémité  du  train  , & l’autre  après  avoir  fait  pluficurs 
tours  fur  le  cylindre , va  fe  fixer  à l’autre  extrémité  : à l’axe  du  cylindre  cil 
une  manivelle,  & en  faifant  tourner  le  cylindre  à droite  ou  à gauche,  on 
fait  avancer  ou  reculer  la  piece  qui  y eft  fixée. 

179.  Il  paraîtra  peut-être  furprenant  qu’un  métier  auûfî  bien  entendu 
fi  au  (fi  commode  foit  a peine  connu  dans  les  principales  villes  de  manu- 
factures , & qu’il  n’y  foit  pas  mis  en  ufage  ; mais  voici  la  raifon  que  j’en 
foupqonne.  Le  nombre  des  ouvriers  en  peignes  n’eft  pas  fort  confidérable  s 
& comme  chacun  d’eux  eft  à peu  près  fixé  dans  la  province  où  le  fort  ou 
bien  là  nnilfance  l’a  placé  ; attaché  aux  méthodes  qu’il  a adoptées , il  les  pré- 
féré à celles  dont  il  n’a  d’autre  occafion  pour  les  connaître  que  d’en  en- 
tendre parler.  Un  ouvrier  un  peu  habile  peut  faire  un  peu  plus  d’un  peigne 
par  iour  : ainfi  le  nombre  des  maîtres  dans  cet  art  qui  fuivent  les  villes  de 
fabrique , eft  toujours  fuffifant  pour  les  entretenir  de  cet  uftenfile. 

itio.  Les  métiers  dont  je  viens  de  donner  la  defeription  dans  cette  partie  ÿ 
conviendraient  certainement  à la  fabrique  des  peignes  de  canne  : j’aurais 
peut-être  pu  les  décrire  dans  la  première  partie  ; mais  pour  mettre  de  l’ordre 
dans  mon  ouvrage , j’ai  cru  qu’il  était  plus  à propos  de  parler  des  peignes 
Tome  XV.  A a a 
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de  canne  avec  les  métiers  dont  on  fe  fert  pour  les  fabriquer,  & de  ceux  qui 
fervent  aux  peignes  d’acier  leparément  : le  leélcur  & ceux  qui  chercheront  dans 
ce  traité  des  lumières  fur  leurs  méthodes  , feront  à portée  de  comparer  les 
différens  ufages  : j’ai  mis  chaque  chofe  à fa  place  ; c’cft  à celui  qui  en  a befoin 
à l’y  aller  prendre. 

i g t.  Chaque  pays  a fes  ufàgcs,  chaque  nation  fes  avantages  ; c’oft  l’ali- 
ment de  l’émulation.  Nous  aurons  beau  nous  évertuer;  le  velours  de  Gènes 
aura  long-tems  la  préférence  fur  tous  les  autres.  Lyon  n’atteindra  peut-être 
jamais  à la  perfeétion  du  fatin  des  Indes.  L’Angleterre  l’emporte  fur  nous  dans 
la  fabrique  des  moéres.  Peut-être  ces  préjugés,  fondés  en  raifon  dans  leur 
origine,  ne  font-ils  plus  entretenus  que  par  leur  ancienneté:  la  préven- 
tion fafcinc  les  yeux  ; & lorfqu’on  m’a  cru  aveuglé  par  l’amour  de  ma  patrie , 
lorfque  j’aflurais  à la  ville  de  Lyon  la  primauté  fur  les  autres  fabriques,  on 
avait  tort  : prêt  d’avouer  que  nos  voilîns  l’emportent  fur  nous  dans  quelques 
parties  , j’ai  prétendu  démontrer  que  nous  leurs  fommes  fupéricurs  dans 
l’univerfàlité.  Je  ne  déclame  pas , je  raifonne  , je  calcule  ; je  ne  fuis  ni  patriote 
outré , ni  cofmopolitc  ; je  cherche  la  vérité  , & j’ai  le  courage  de  la  publier. 
Revenons  à nos  métiers. 

182.  J’ai  dit  que  le  dernier  métier  était  préférable  aux  autres.  En  effet» 
l’ouvrier  ayant  à placer  des  dents  auxquelles  on  eft  forcé  de  donner  du  pre- 
mier coup  l’alignement  qu’elles  doivent  avoir , a bien  plus  de  facilité  à les 
aligner  lorfqu’il  a les  deux  mains  libres  que  quand  il  eft  obligé  de  quitter 
& de  reprendre  fans  cefle  la  batte  : il  peut,  s’il  le  veut, avoir  devant  lui  une 
réglé  qui  s’appuie  fur  les  dents  déjà  placées , & détermine  la  poiïtion  de  celles 
qu’il  va  mettre  : à la  monture  des  peignes  de  canne  ce  foin  n’ell  aucunement 
nécedùire , ou  a la  facilité  de  les  rogner  quand  le  peigne  elt  fini  ; mais  les 
dents  d’acier  une  fois  mifes  en  place,  ne  peuvent  plus  recevoir  de  façon  ; 
& fi  ce  peigne  eft  mal , c’cft  un  peigne  gâté,  ou  qu’il  faut  démonter. 

183.  J’ai  dit,  en  parlant  des  peignes  de  canne,  qu’il  était  à propos  que 
la  longueur  des  gardes  excédât  par  chaque  bout  celle  des  dents  d’une  ligne 
ou  environ:  il  faut  bien  fe  garder  d’en  ufer  ainfi  aux  peignes  d’acier;  les 
dents  ébranlées  fans  cefle  par  les  fecoulfes  qu’elles  éprouvent  dans  la  rainure 
du  battant,  defeendraient  infenfiblement , fur- tout  quand  le  papier  qui  en- 
toure les  jumelles  ferait  ufé.  On  11’a  pas  cet  inconvénient  à craindre  a celles 
de  canne  ; leur  légéreté  eft  fi  grande  , l’extrémité  par  où  elles  font  prilès  entre 
les  jumelles  eft  bien  plus  large;  ainfi  tout  s’oppofè  dans  les  unes  à ce  qu’elles 
changent  de  place,  & tout  les  y invite  dans  les  autres. 
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De  la  maniéré  de  polir  les  peignes  d'acier. 

184.  QyAND  un  peigne  eft  monté,  l’opération  fuivante  confiée  à le  polir 
avec  de  la  pierre  ponce:  quelques  peigners  intelligens  couvrent  auparavant 
les  jumelles  avec  des  bandes  de  papier,  comme  nous  l’avons  enfeigné  à 
la  fin  de  la  première  partie  de  ce  traité , en  parlant  des  peignes  de  canne  ; 
d’autres  aiment  mieux  11e  les  couvrir  qu’apres  les  avoir  polis.  S’il  m’elt  permis 
de  dire  ce  que  j’en  penfe,  ces  derniers  ont  tort,  parce  que  la  ponce,  mifo 
en  poudre,  s’attache  au  ligneul,  & le  ronge  infeniiblement,  à caufè  des 
frottemens  réitérés  que  le  peigne  éprouve  dans  la  rainure  du  battant.  Je 
ne  répéterai  ici  rien  de  ce  que  j’ai  dit  dans  la  première  partie , des  moyens 
ufités  pour  couper  les  bandes  de  papier  & pour  en  couvrir  les  jumelles  » 
cette  répétition  ne  faurait  être  que  tres-faftidieufe  & déplacée. 

185.  Lorsque  j’ai  détaillé  la  maniéré  d’applatir  les  dents  au  laminoir 
ou  moulin,  j’ai  dit  que  leur  épailleur  ne  recevait  aucune  ibrtc  d’apprêt: 
ordinairement  elles  font  fur  cette  dimenfion  très -minces;  & à les  regarder 
chacune  en  particulier,  après  que  le  triage  en  cft  fait,  on  n’y  apperçoit 
rien  : cependant,  quand  le  peigne  cft  monté,  on  voit  qu’elles  ont  befoin  d’une 
légère  façon  pour  préfenter  enfcmble  une  furface  unie.  Cette  opération  tient 
lieu  du  planage  qu’on  fait  aux  dents  de  canne.  Voici  comment  on  s'y  prend. 

186.  Quelques  ouvriers  fe  contentent  de  pofer  le  peigne  à plat  fur  une 
table , & le  tenant  de  la  main  gauche , ils  frottent  les  dents  avec  la  pierre 
ponce.  Cette  méthode  eft  vicieulè,  en  ce  que  , quelque  force  qu’on  y em- 
ploie , on  ne  faurait  empêcher  le  peigne  de  remuer  iur  un  plan  où  rien  ne 
lui  fert  de  point  d'appui  : la  ponce  fe-met  en  poudre , qui  en  peu  de  tems 
ronge  le  papier,  & même  le  ligneul  qui  entoure  les  jumelles. 

187.  D’autres  fixent  le  peigne  fur  la  table,  par  les  mêmes  moyens 
que  ceux  qu’on  a vu  employer  pour  placer  les  peignes  de  canne  fous  la 
feuillure  d’une  tringle  fixe  & d’une  mobile  qu’on  arrête  avec  des  vis  : avec 
cette  attention  l’on  ne  craint  pas  que  les  jumelles  reçoivent  aucune  atteinte. 
Il  refte  à dire  comment  on  fe  fert  de  la  ponce  : on  choifit  les  pierres  les 
plus  légères,  & qui  foient  fans  veines;  ou  les  drelfe  iur  une  face  avec  une 
grofle  lime  plate , & on  frotte  les  dents  fuivant  leur  longueur , & non  pas 
fuivant  celle  du  peigne.  Il  faut  avoir  grande  attention  de  ne  pas  aller  frap- 
per contre  les  jumelles  ; car  l’angle  aigu  qui  forme  le  plan  inférieur  de  la 
pierre  avec  fes  côtés,  aurait  bientôt  coupé  le  ligneul  : & c’eft  pourquoi  il 
eft  à propos  d’y  mettre  une  bande  de  papier , qu’on  peut  renouveller  ou 
recouvrir  fi  elle  fe  trouve  un  tant  fort  peu  endommagée.  Il  ne  faut. pas  pro- 
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mener  la  pierre  fuivantla  longueur  du  peigne,  parce  que  tes  dents  contrac* 
teraicnt  une  courbure  qu'il  ne  ferait  plus  pollible  de  redrelfcr  j.  d’ailleurs  , 
en  ufant  un  tant  foit  peu  fur  l’épailfeur,  ce  mouvement  jeterait  entre  les 
dents  une  rebarbe  qui  déchirerait  la  foie  qu’on  y enfile  : ainfi  tout  engage 
à prendre  les  plus  grandes  précautions  dans  ce  travail. 

îgg.  Lorsque  le  peigne  elt  pofé  fur  une  face,  on  l’ôte  de  fa  place,  & 
on  retire  avec  uiv  balai  de  plume  la  pouce  que  ce  travail  a mife  en  poudre, 
& on  la  garde  pour  le  befoin:  on  remet  le  peigne  lur  l'autre  face,  & oiv 
y donne  la  même  façon  ; après  quoi  on  le  retire  encore  pour  nettoyer  la 
place,.  & ramatrer  la  poulfiere,  qu’on  paire  au  tamis  de  fine,  pour  qu’elle 
foit  plus  fine.  Pour  nettoyer  le  peigne  parfaitement,  on  fe  fert  d’une  forte 
vergette  ou  brolfe  à poil  de  fânglier , qui  pénétré  entre  les  dents , & ôte 
toute  la  ponce  qui  pourrait  y être  reliée  ; alors  on  remet  encore  le  peigne 
fous  les  tringles  ; puis  aminciflant  en  forme  de  bifeau  un  morceau  de  bois 
blanc,  tel  que  du  faute,  qui  eft  fort  bon  pour  cela,  d’un  pouce  ou  un 
pouce  & demi  de  large,  & enterrant  pour  ainfi  dire  le  peigne  dans  cette 
poulfiere  fort  fine,  on  frotte  les  dents  avec  ce  bâton,  jufqu’à  ce  que  les 
dents  entrent  dans  le  bois  , & qu’on  foit  fûr  de  leur  avoir  procuré  une 
forme  arrondie  fur  leur  épaiüeur.  On  palfe  eufuite  à d’autres,  mais  fans 
abandonner  celles  qui  font  finies,  dont  on  prend  encore  quelques-unes 
pour  que  le  peigne  ne  foit  pas  onde  fur  fa  longueur,  & l'on  continue  jufa 
qu’au  bout  en  prodiguant  la  poulfiere  qui  n’eft  pas  perdue  , & qu’on  ramalfe 
pour  une  autre  fois.  A mefure  que  le  bâton  s’ufe , & que  le  bifeau  qu’on 
y avait  formé  efl  fendu  par  les  dents,  on  le  refait  avec  un  couteau  pour 
s’en  (èrvir  jufqu’au  bout.  On  fait  la  même  opération  fur  les  deux  faces  du 
peigne  , après  quoi  on  le  brode  bien  ; de  maniéré  que  les  poils  de  la  brolfe 
s’inlinuent  entre  les  dents  & contre  les  jumelles  : ce  qui  n’eft  pas  difficile 
s’ils  font  longs  & roides  ; & quand  on  eft  alfuré  qu’il  ne  refte  plus  de  ponce*, 
on  refait  le  bifeau  du  bâton  de  faule , & on  le  palfe  à fec  fur  les  dents  , 
fuivant  leur  longueur , comme  on  l’a  toujours  dù  pratiquer  ; & enfin  l’ayant 
refait  une  autre  fois,  on  y met  un  tant  foit  peu  d’huile,  & on  le  reparte 
encore  fur  les  dents.  On  prétend  que  cette  derniere  façon  préferve  les  dents 
de  la  rouille:  cela  eft  aifé  à concevoir}  mais  il  faut  mettre  bien  peu  d’huile-, 
autrement  la  chaîne  de  l’étolf'e  en  ferait  tachée. 

189.  Il  y a des  ouvriers  qui,  au  lieu  d'huile  pour  dèmiere  façon  à 
donner  aux  dents , préparent  un  morceau  de  plomb  de  la  forme  du  bâton 
de  faule  , & les  frottent  allez  fort.  J’ai  déjà  , dans  un  endroit  de  cette  partie  , 
dit  ce  que  je  penfe  dé  cette  recette  digne  d’Albert  - le  - Grand  } mais  une 
autre  qui,  n’eft  pas  dépourvue  de  bonfens,  c’eft  de  prendre  un  bouchon 
de  Liège,  de  le  faire  un  peu  brûler  à la  chandelle,  & d’en  frotter  les  dents; 
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& quand  la  partie  charbonneufe  eft  ufée , on  le  brûle  de  nouveau  pour 
répéter  la  même  opération.  Ici  le  liege  brûlé  #(t  une  poudre  impalpable, 
qui,  à l’aide  du  liege  que  n’a  pas  été  brûlé,  peut  produire  un  peu  de  lultre  j 
au  f'urplus  je  rapporte  un  procédé  reçu.  Quand  toutes  ces  opérations  font 
finies,  on  prend  une  vergette  à longs  poils,  & on  Tinftnue  de  tous  fens 
dans  l’intervalle  des  dents,  & fur- tout  entre  les  jumelles,  pour  en  faire 
fbrtir  la  ponce  ou  le  liege  qui  pourraient  s’y  être  introduits. 

190.  Le  leéleur  qui  n’a  aucune  connailfance  de  la  fabrique  des  peignes,- 
croira  aifément  ce  que  je  dis  ici  de  la  difficulté  qu’on  rencontre  à fabriquer 
un  peigne,  pour  le  porter  au  point  de  perfection  où  il  doit  être;  mais  parmi 
les  ouvriers,  ceux  qui  n’ont  pas  porté  leurs  vues  au-delà  des  bornes  ordi- 
naires , croiront  que  je  me  forme  des  montres  pour  les  combattre.  Voici 
ma  réponfe  ; elle  eft , je  crois,  fans  répliqué.  A Titillant  où  j’écris  ceci,  j’ai 
fous  les  yeux  un  peigne  d’acier,  provenant  d’une  manufacture  très- bieit 
ullenfilée:  j’avoue  que  je  n’y  ai  pu  diltinguer  aucun  défaut, ainfi  que  plut- 
fleurs  bons  ouvriers  à qui  je  l’ai  montré  ; & cependant , en  l’envoyant  à 
Paris,  on  a écrit  dcifus  dans  la  fabrique  même , il  ne p<ut  ftrvir  comme  il  efl  v 
on  Fa  effayi  de  toutes  Us  façons.  On  s’cfl  enquis  des  défauts  qu’il  occalîon* 
nait  à l’étolfe , & Ton  a répondu  qu’il  fabriquait  fort  bien , que  l'étoffe  n’a- 
vait aucune  inégalité,  aucune  rayure;  mais  qu’il  failait  calfcr  les  brins  de 
la  foie.  Ou  a cherché  G les  dents  fur  leur  plat  11e  feraient  point  pailleufes  ou 
écorchées  ; mais  à l’aide  d’un  microfcope  on  n’y  a rien  pu  découvrir  : ce 
qu’il  y a de  fort  fingulier,  c’ell  qu’ainfi  qu’à  beaucoup  d’autres  peignes  que 
j’ai  vus,  la  feule  opération  qu’il  (bit  à propos  de  lui  faire,  ferait  de  le  dé- 
monter Si  de  le  faire  remonter  par  uti  autre  ouvrier.  Qu’on  foit  après  cela* 
furpris  de  me  voir  tant  infilter  fur  les  foins  qu’on  doit  apporter  à la  fabricàé 
tion  de  Tuftenfilc  qui  contribue  peut-être  le  plus  à la  perfection  des  étoffes. 
J’ai  cru  que  l’exemple  que  je  viens  de  rapporter  répondrait  mieux  aux  ob- 
jections, qu’un  long  raifonnement. 

191.  Il  y a encore  des  ouvriers  qui  polilfent  leurs  peignes  avec  de 
l'oignon  blanc.  Il  eft  a peine  croyable  qu’on  ofe  appliquer  fur  une  (ùrface 
polie  , & fur  un  métal , un  acide  auffi  violent.  Qui  ne  fait  l’effet  que  pro- 
duit fur  la  lame  d’un  couteau  le  jus  d’un  oignon  qu’on  a coupé  avec, 
fans  le  bien  elfuyer  ? & peut  - on  effoyer  parfaitement  un  peigne  , fur- 
tout  entre  les  dents?  Oh  ! fous  combien  de  formes  fc  produit  la  folie! 
Ce  qu’il  y a de  plus  furprenant , c’elt  que  , quoi  que  vous  diliez  à ces 
gens  - là,  ils  ne  fe  rendent  pas  ; ils  ne  manquent  pas  de  réponfes  à tout 

ce  que  vous  leur  démontrez Laiffons-les  faire.  Il  eft  à propos,  en 

finilfant  cet  article , de  faire  remarquer  que , pendant  qu’on  polit  les  dents 
for  une  face  du  peigne,  l’autre  face  fe  trouve  porter  à taux , puifquc-  les 


374 


- A R Un  D ü FAISEUR 

J 

jumelles  font  une  cpaiflèur  : il  ferait  bon  de  faire  une  cannelure  de  chaque 
côté  fur  la  longueur  d’une  planche,  pour  que  les  dents  pallùut  dclTus  ne  put 
fent  recevoir  aucun  dommage. 

192.  Dans  l’état  où  nous  venons  de  quitter  le  peigne,  il  n’eft  pas  en- 
core fini  ; la  nature  du  métal  dont  font  faites  les  dents , ne  lui  permet  pas 
d’être  auflî  docile  aux  volontés  de  l’ouvrier  qu’on  le  délirerait  : on  a beau 
drefler  parfaitement  les  dents  , les  monter  avec  beaucoup  de  foin,  l’on  eft 
tout  ftirpris  après  tout  cela  de  les  voir  fe  porter  à droite  ou  à gauche , & 
en  touchant  leur  voifine  , empêcher  la  chaîne  de  fe  mouvoir  comme  il  eft 
nécefl'aire.  Nous  avons  vu  qu’on  rcdrelfc  celles  de  canne  avec  un  fer  chaud  : 
nous  allons  enfeigner  la  même  opération  pour  celles  de  fer;  mais  il  y a quelques 
manipulations  particulières  qu’il  ne  faut  pas  omettre. 

193.  Le  lecteur  doit  fe  fouvenir  de  la  maniéré  dont  j’ai  fait  voir  qu’on 
redrefle  les  dents  des  peignes  de  canne:  alors  la  courbure  venait  de  la  na- 
ture élaftique  & fibreufe  de  la  canne  ; mais  au  peigne  d’acier  l’on  ne  faurait 
venir  à bout  de  rcJrcîlèf  que  les  dents  qui,  ayant  été  un  peu  forcées  par 
le  ferrement  du  ligncul,  ont  contracté  une  légère  courbure  1 il  faut  donc 
apporter  une  très-grande  attention  pour  11e  les  forcer  contre  aucun  corps 
dur  ou  autrement  : les  dents  qui,  ayant  été  d’abord  bien  drclTécs , ne  fe 
font  courbées  que  par'  la  gène  où  les  tient  le  ligneul , doivent  nécelTairement 
par  leur  élafticité  tendre  à fe  redrefler , pour  peu  qu’on  leur  en  facilite  les 
moyens  ; c’eft  ce  qu’on  fe  procure  au  moyen  d’un  fer  chaud  qui , faifant 
fondre  le  ligneul , permet  aux  dents  de  s’étendra.  On  fe  fert  donc  de  fers  à 
drcfTer,  femblables  à ceux  qu'on  a déjà  vus  : on  les  fait  chauffer  plus  fort 
que  pour  la  canne  , mais  cependant  pas  aifez  pour  donner  du  recuit  aux 
dents;  ce  qui  leur  ferait  perdre  de  leur  élafticité,  & les  empêcherait  de  fe 
redrefler  quand  les  chocs  qu’elles  éprouvent  en  travaillant,  les  courbent  un 
tant  fuit  peu. 

194.  A moins  d’avoir  l’ufage  de  travailler  les  métaux,  on  fera  peut- 
être  en  peine  des  moyens  de  s’appercevoir  quand  une  dent  s’échauffe  trop: 
voici  à quoi  on  peut  s’en  tenir.  Le  fer  ou  l’acier  , quand  ils  font  polis,  pren- 
nent au  feu  différentes  couleurs , fuivant  le  degré  de  chaleur  qu’on  leur  donne  ; 
quand  on  y fait  attention  , on  les  voit  devenir  petit  jaune , enluite  couleur  de 
paille , puis  couleur  d’or , puis  gorge  de  pigeon  , enfuite  violet , après  cela  bleu , 
& enfin  gris.  C’eft  d’après  ces  differentes  couleurs  que  les  ouvriers  en  métaux 
s’afl'urent  de  la  dureté  qu’il  convient  de  donner  à leurs  outils  tranchans , ou 
autres.  On  peut  fe  convaincre  aifement  du  tort  que  fait  le  recuit  aux  lames 
de  fer  dont  on  fait  les  dents;  il  fuffit  pour  cela  de  prendre  une  dent  non 
chauffée  par  un  bout,  entre  les  doigts  , & avec  l’autre  main  de  la  tirer  un 
peu  en  - devant  ; fl  elle  eft  de  bon  fer  ou  d’acier , elle  doit  retourner  à fa 
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place,  c’eft-à-dire,  en  ligne  droite , après  une  certaine  quantité  de  vibra, 
fions;  mais  fi  la  chaleur  l’a  plus  ou  moins  détrempée,  elle  fera  très -peu  de 
vibrations , & reliera  plus  ou  moins  courbe  , félon  qu’elle  aura  été  plus  ou 
moins  recuite. 

Il  y a des  peigners  qui,  pour  redrefler  les  dents,  au  lieu  de  les 
chautferavec  un  fer,  comme  je  viens  de  le  dire,  font  chauffer  les  jumelles 
d’un  bout  à l’autre  ; & quand  ils  jugent  que  la  poix  peut  être  très  - amollie  , 
ils  tordent  le  peigne  en  différons  fens,  & prétendent  par  là  rendre  aux  dents 
la  facilité  de  fe  redrefler.  Ils  ont  raifon  à cet  égard  ; mais  fi  le  ligncul  conf. 
tituc  l’écartement  des  dents  , la  poix  y entre  aflurément  pour  quelque  chofe; 
& quand  elle  ell  fondue  , elle  s’infinue  par  - tout  indifféremment , & l’on 
ne  peut  être  alTuré  que  le  peigne  étant  refroidi , foit  aufli  folidement  monté 
qu’il  lctait  auparavant. 

196.  J’ai  rapporté  cette  méthode,  toute  vicieufe  qu’elle  ell,  pour  l’op- 
pofer  à celle  dont  j’ai  précédemment  rendu  compte.  Le  poli  que  je  viens  de 
faire  voir  qu’il  convient  de  donner  aux  dents  , eft  la  derniere  opération  qu’on 
y fait.  Quelques  ouvriers  terminent  leur  ouvrage  par  coller  de  fécondés  ban- 
des de  papier  fur  les  jumelles  ; cette  précaution  cil  fort  bonne  & les  confcrve 
très  - bien.  Il  ne  reftç  plus  qu’à  ferrer  ces  peignes  dans  des  boites  bien  clofes  , 
& a l’abri  de  toute  humidité , dans  du  fon , pour  prévenir  la  rouille.  Je  paife 
à d’autres  fortes  de  peignes  qui  fervent  pour  les  palfementiers , les  rubauiers 
& pour  les  galonnicrs. 
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CHAPITRE  III. 

Dû  la  fabrique  des  peignes  propres  aux  pajfementiers , aux  rubaniers 

& aux  galonnicrs. 

197.  Î.E  titre  de  ce  chapitre  annonce  trois  fortes  d’artifans  qui  pourraient 
paraître  faire  trois  corps  ditférens,  & qui  cependant  n’en  font  qu’un.  Le 
rubanier  ell  celui  qui  fabrique  tous  les  rubans  tant  en  foie  qu’en  fil , unis  & 
rayés , ainfi  que  les  chenilles  de  foie  & de  laine.  Le  paflèmentier  fabrique 
les  rubans  à fleurs  brochés,  ou  autrement,  & le  galonnier  fait  les  galons, 
les  fyfiêmti  & les  livrées.  Chacun  de  ces  artifans  emploie  des  peignes  ditfé- 
rens , tant  pour  les  dents  que  pour  la  monture,  qui  fe  font  par  les  mêmes 
ouvriers.  Les  uns  fe  fervent  de  peignes  d’os,  d’autres  de  cuivre,  & d’autres 
enfin  d’acier.  La  façon  de  ces  derniers  ne  redemblc  guere  à ceux  dont  on 
vient  de  voir  la  delcription  > les  dents  fe  préparent  d’une  tout  autre  manière , 
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& même  depuis  quelque  tems  on  a adopté  une  nouvelle  maniéré  de  les  mon- 
ter  : c’eft  ce  que  je  vais  décrire  aifez  brièvement.  Je  commence  par  les 
peignes  des  rubaniers  & des  pallêmentiers  ; car  ceux  de  cuivre , d’acier  & 
d’os  appartiennent  aux  galonniers. 

Article  premier. 

Des  peignes  propres  à la  rubanerie  & à la  pajfementerie.  , 

198-  §•  I.  Fhs  peignes  pour  les  rubans.  On  peut  dire  en  général  que  les 
peignes  propres  à fabriquer  les  rubans  font,  à la  longueur  près  , fcmblables 
en  tout  à ceux  des  étoffes  de  foie;  les  dents  en  font  ordinairement  de  canne  , 
les  jumelles  de  bois  ; on  les  monte  avec  le  ligneul , & la  finefTc  des  dents 
dépend  de  la  finede  des  rubans  qu’011  veut  fabriquer.  Les  rubans  fe  diilin- 
guent  par  numéros , & les  plus  larges  ont  le  plus  fort  nombre  : il  eft  encore 
généralement  vrai  que  les  numéros  des  rubans,  & par  conféquent  leur  lar- 
geur , ne  changent  rien  à leur  fineife  ; & le  grain  en  étant  une  fois  détermine , 
un  ruban  large  relfemble  parfaitement  à un  plus  étroit.  Ces  largeurs  font 
ordinairement  fixées  pour  chaque  numéro  ; mais  Pufage  a introduit  des  lar- 
geurs bâtardes , qui  {ont  moindres  que  celles  dont  elles  portent  le  numéro. 
Ainfi , fuppofons  qu’un  ruban  d’un  pouce  foit  du  num.  8 , on  en  fait  de  dix 
ou  onze  lignes  qui  portent  le  même  nom  : il  ne  m’appartient  pas  d'en  de- 
viner la  raiion  précifc  ; peut-être  a-t-on  voulu  par-là  pouvoir  donner  à meilleur 
marché  un  ruban  qui  palfe  pour  le  numéro  que  l’acheteur  deflre;  peut-être 
bien  aufii  a-t-on  eu  en  vue  de  gagner  davantage  fur  celui  qu’011  vend  pour  le 
numéro  dont  il  ne  porte  que  le  nom. 

199.  On  diftingue  dans  la  rubanerie  les  rubans  de  taffetas  unis  & bordes  , 
les  nompareilles , les  faveurs , & c.  les  rubans  à gros  grain  , les  rubans  à cor-  , 
don  bleu  , ceux  pour  les  bourfes  à cheveux  , &c.  &c.  Après  eux  viennent 
les  rubans  fdtinés,  cannelés  & ceux  à grain  d’orge;  les  rubans  façonnés  par 
une  double  chaîne,  ceux  brochés  en  foie;  les  brochés  en  or  & en  argent. 
Toutes  ces  efpeces  de  rubans  exigent  autant  de  lbrtes  de  peignes  particu- 
lières, tant  dans  le  compte  des  dents  que  dans  les  largeurs  ; c’eft  au  peigner 
intelligent  à les  connaître  toutes  , pour  n’ètre  point  cmbarrafTé  dans  leur  fa- 
brication. Il  y a cependant  des  rubaniers  qui  ont  des  comptes  de  peignes  par- 
ticuliers : dans  ce  cas  il  eft  de  toute  néccffité  d’en  donner  l’explication  aux 
peigners  qui.  ne  les  font  que  quand  ils  leur  font  commandés;  au  lieu  qu’on 
trouve  des  peignes  tout  faits  pour  les  efpeces  courantes  de  rubanerie , fur- 
tout  dans  le  pays  où  ce  genre  de  commerce  eft  en  pleine  vigueur,  comme 
à Paris , à Lyon , à Tours , à Saint  - Eticnue-en-Forcz , à Saint-Chaumont , &c. 

200 , 
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200.  Comme  le  nombre  des  dents  dont  un  peigne  à rubans  eft  compoiê 
eft  peu  confidérable , il  ne  ferait  pas  poflîble,  ou  du  moins  il  ferait  trop  vé- 
tilleux de  monter  fans  cetfe  ecs  peignes  l'un  après  l'autre  ; c’eft  pour  cela  que 
quand  les  jumelles  font  une  fois  montées  fur  les  poupées  , comme  on  l’a  vu 
tant  aux  peignes  de  canne  qu’à  ceux  d’acier , & comme  le  repréfente  la  fig.  i , 
pl.  X , on  fait  tout  de  fuite  huit,  dix,  douze,  plus  ou  moins  de  peignes, 
comme  on  peut  le  reconnaître  par  les  lettres  a,  a,  a , &c.  qui  chacune  en 
rcpréfentent  un  réparé  de  fes  voillns  ; & quand  ils  font  tous  finis , on  les 
fépare  les  uns  des  autres  avec  une  fcie , comme  on  le  dira  en  fon  lieu. 

201.  On  n’cft  pas  alfreint  à faire  tous  ces  peignes  du  même  compte  , ni 
d’une  même  largeur:  comme  ils  n’ont  rien  de  commun  entr’eux  que  les  ju- 
melles , on  eft  abfolument  maître  d’efpacer  les  dents  à volonté.  Lors  donc 
qu’un  peigner  fe  propofe  de  monter  un  certain  nombre  de  peignes,  il  met 
lès  poupées  au  plus  grand  écartement  poiTible,&  il  y proportionne  fes  ju- 
melles pour  y trouver  un  plus  grand  nombre  de  peignes.  Il  divife  les  jumelles 
en  autant  de  parties  qu’elles  peuvent  contenir  de  peignes , y compris  un  demi- 
pouce  ou  environ  de  diftance  qu’il  doit  y avoir  entre  chacun  i puis  il  marque 
la  place  des  gardes  , & enfin  celle  des  deux  ou  trois  dents  de  lifieres  ; & 
pour  être  plus  fur  d’efpacer  comme  il  faut  le  petit  nombre  de  dents  qu’un 
auffi  petit  peigne  contient , il  divife  l’efpace  deftiné  aux  dents  en  parties  égales , 
dans  chacune  defquelles  il  puilfe  placer  un  nombre  connu  de  dents  ; ou  fi 
le  nombre  était  impair  ou  ne  pouvait  pas  fe  divifer  en  parties  égales,  il 
fera  des  divifions  égales , & mettra  le  relie  dans  un  efpace  qui  y ait  rapport. 

202.  Il  n’eft,  je  crois  , pas  nécalfaire  de  dire  qu’il  faut  commencer  par  le 
peigne  du  bout  à gauche  ; ce  qu’on  a déjà  vu  de  la  maniéré  de  monter 
ceux  dont  nous  avons  parlé  , fulfit  pour  faire  comprendre  qu’on  ne  peut  s’y 
prendre  autrement  : lorfqu’ils  font  tous  finis  , on  les  feparc  avec  une  fcie 
les  uns  des  autres,  & alors  ils  reifemblent  tous  à celui  que  repréfente  la 
fig.  2,  qui  eft  double  de  grandeur  à ceux  de  la  fig.  t.  Les  peignes  étant  ainfi 
féparés,  on  les  rogne,  enfuite  on  les  plane  & on  lesexcarne,  & enfin  ou 
les  couvre  de  bandes  de  papier  , comme  ceux  des  étoffés  qu’on  a vus. 

20j.  Si  pour  ces  fortes  de  peignes  pour  la  rubanerie  ou  la  paflementerie , 
on  emploie  des  dents  d’acier , on  peut  fè  fervir  de  celles  des  peignes  d’étoffes , 
pourvu  que  le  compte  fe  rapporte.  Ce  que  j’ai  dit  qu’il  fallait  monter  tout  de 
fuite  le  nombre  de  peignes  que  peuvent  contenir  les  jumelles,  ne  doit  pas 
fe  prendre  à la  lettre;  on  pourrait  les  monter  les  uns  après  les  autres  , & 
les  féparejr  à mefure  : mais  on  perdrait  trop  de  tems  à remettre  les  jumelles 
fur  les  tenons , & à les  bien  dreifer  j d’ailleurs  on  perdrait  auffi  de  la  lon- 
gueur des  jumelles  : ainfi  ce  que  j’ai  recommandé  n’a  pour  but  que  l’éco- 
nomie du  tems  & de  la  matiers. 

Tomt  Xr.  B b b 
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104.  Je  ne  répéterai  rien  ici  de  ce  que  j’ai  dit  de  la  nature  de  la  chenille 
& de  la  maniéré  de  la  fabriquer  : quoique  je  11e  {bis  entré  dans  aucun  detail 
conlidérable  , le  leâcur  peut  confulter  l'Art  de  faire  les  canettes  , chap.  V, 
fedt  VII  ( 3 ).  J’y  ai  dit  que  les  peignes  pour  la  chenille  étaient  formés  par 
quatre  dents  placées  comme  à l’ordinaire , & qu’on  taillait  entr’elles  & les 
quatre  fuivantes  un  efpace  de  deux  dents  ; mais  pour  parler  d’une  maniéré 
plus  générale,  on  réferve  entre  chaque  couple  de  dents  un  efpace  égal  à 
elles  & à la  diftance  qu’elles  tiendraient  avec  leurs  voilines.  On  faifira  mieux 
cet  eifet  en  jetant  les  yeux  fur  la  fig.  3 , qui  repréfente  une  partie  de  peigne 
à chenille  de  grandeur  naturelle.  La  foule  ou  hauteur  de  ces  peignes  c(!  plus 
force  qu’à  tous  autres  , ce  qui  donne  plus  d’aifance  à les  fabriquer  ; mais  en 
revanche  les  dents  font  beaucoup  plusgrolfes,  & le  peigne  a très  - peu  d’é- 
tendue : quant  au  nombre  de  paires  de  dents,  il  varie  fuivant l’idée  des  fabri- 
cans,&  félon  les  groifeurs  des  chenilles  qu’on  veut  fabriquer;  cette  grolfeur 
provient  plutôt  de  la  longueur  qu’on  laide  au  poil  qui  velouté,  qu’à  la 
grolfeur  du  fil  qui  le  contient.  Plus  les  paires  de  dents  font  écartées  les 
unes  des  autres,  plus  la  chenille  eft  grolfe  ; parce  que  ces  intervalles  étant 
plus  confidérables , lailfent  plus  d étendue  à la  trame , & que  c’elf  la  trame 
qui  forme  le  velouté  de  la  chenille  ; ainfi  on  met  ordinairement  depuis  fix 
jufqu’à  douze  & quatorze  paires  de  dents,  & delà  réfulte  une  chenille  trés- 
groffe  ou  très-petite.  Voyons  maintenant  la  maniéré  de  monter  les  peignes. 

§.  III.  Mjrùcrc  de  monter  Us  peignes  pour  la  chenille. 

âOf.  La  maniéré  de  monter  les  peignes  pour  la  chenille  eft  abfolumcnt 
la.  même  que  pour  le  ruban  ; mais  comme  les  efpaces  qu’il  convient  d’ob- 
ferver  en  conftitucnt  toute  la  différence,  je  vais  en  peu  de  mots  palferen 
revue  l’opération.  On  a coutume , comme  aux  précédens  , de  faire  fur  une 
longueur  de  jumelles  , à la  fuite  les  uns  des  autres , autant  de  peignes  quelles 
en  peuvent  contenir  : on  place  d’abord  une  garde  au  bout  à gauche  ; & 
comme  on  a dû  marquer  fur  les  jumelles  les  efpaces  qu’il  faut  obferver  , on 
.entoure  les  jumelles  de  ligneul  l’efpace  de  huit  à neuf  lignes , comme  le  re- 
préfente la  figure  4,  & à chacun  on  le  frappe  avec  la  batte,  comme  fi  l’on 
plaçait  des  dents  : on  met  enfuite  deux  ou  quatre  dents ,!  félon  l’idce  du 
fabricant  pour  qui  le  peigne  eft  deftiné  , & à chaque  deux  ou  quatre  dents 
on  fait  un  elpace  réglé  par  trois  , quatre  , plus  ou  moins  de  tours  de  ligneul, 
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ainfi  qu’on  le  ,vett  fur  la  figure.  Quand  le  nombre  de  dents  néceflaire  eft 
rempli,  on- finit  par  autant  de  tours  de  ligneul  qu'on  en  a mis  en  commen- 
çant* enfuite  de  quoi  vient  la  fécondé  garde  , qu’on  attache  auffi  fulide- 
ment  que  la  première  : puis  on  laide  un  efpace  de  fix  à huit  lignes  , après 
quoi  on  met  une  nouvelle  garde  pour  un  fécond  peigne , & ainli  de  fuite 
jufqu  a la  fin.  Quand  les  peignes  font  montés , on  les  féparc  , on  les  rogne* 
excarne  & plane  comme  les  autres , & enfin  on  y colle  des  bandes  de  papier. 

106.  Certains  fabricans  prétendent  que  les  peignes  à quatre  dents 
(ont  plus  parfaits  que  ceux  à deux  : on  ne  laide  entre  chaque  quatre  dents 
que  l’efpace  d’une  dent.  La  raifon  de  fupériorité  qu’ils  en  apportent  eft, 
que  les  trois  fils  de  foie  qui  lient  la  chenille , c’elt-  à - dire , la  trame  qui  la 
forme,  étant  plus  rederrée  au  milieu  de  ces  quatre  dents  par  le  mouvement 
des  deux  fils  de  lin  qui  font  pâlies  dans  les  deux  voilines , font  plus  fblide- 
ment  retenus  en  leur  place  , & conféquemment  le  velouté  de  la  chenille  eft  plus 
fin  & plus  beau:  d’ailleurs,  difent-ils,  le  fil  de  lin  qui  palfe  dans  la  dis- 
tance obfervée  entre  chaque  alfcmblagc  de  dsnts , tient  le  tilTu  plus  large 
en  cet  endroit , & facilite  davantage  le  palfage  des  cifeaux  ou  forces  dont 
on  fe  fert  pour  découper  les  cordons  qui  forment  autant  de  brins  de  che- 
nille; ce  qui  n’arriverait  pas  fi  ces  deux  fils  fe  mouvaient  entre  deux  dents 
efpacées  comme  à l’ordinaire.  Ces  détails  qui  , s’ils  étaient  plus  confidé- 
rables,  ieraient  déplacés  ici,  fuftifent  pour  faire  fenrir  la  fupériorité  des 
peignes  dont  les  dents  iont  ad'emblées  quatre  à quatre  ; mais  pour  avoir 
U-deifus  des  idées  bien  nettes,  il  faudrait  que  les  perfonnes  qui  défirent 
connaître  cet  art , eufient  quelque  counai fiance  de  la  rubanerie  &.  de  la 
paflementerie. 

Articule  IL 
Des  peignes  en  acier,  & de  ceux  en  cuivre  ou  laiton. 

207.  §.  I.  Préparation  des  dents  de  cuivre.  Les  dents  de  laiton  & celles 
d’acier , dont  on  fût'  les  peignes  pour  les  galonnicrs , ne  le  préparent  pas 
comme  celles  pour  les  étoffes  de  foie.  Ici  ce  ne  font  plus  des  brins  de  fil  d’archal 
qu’on  palfe  au  laminoir  & qu’on  monte  enfuite  : voici  comment  on  s’y 
prend.  Je  commence  par  les  dents  de  cuivre.  Les  peigners  11e  fe  chargent 
pas  de  régler  l’épailfeur  des  dents , ou  du  moins  des  pièces  de  cuivre  dans 
lefquelles  on  les  prend  : ils  achètent  du  cuivre  en  plaque , battu  & forgé  à 
une  certaine  épuiifeur  qu’ils  ordonnent  ; & quand  ces  plaques  font  fuflhfam- 
nient  écrouies  , ils  les  diftribuent  par  lames  de  trois  lignes  de  largeur  ou 
environ  , par  le  fccours  de  fortes  cifailles , Temblables  à celles  avec  lefquelles  les 
chauderonniers  coupent  ou  rognent  leurs  pièces.  > 
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208-  Les  ouvriers  qui  fe  chargent  de  préparer  le  cuivre  pour  les  dents 
-ont  coutume  de  prendre  une  plaque  de  quinze  à vingt  pouces  de  longueur, 
iur  un  pied  ou  même  moins  de  largeur.  Ils  forgent  cette  plaque  fur  un  tas  bien 
alrcffé,  & avec  un  marteau  convenable,  jufqu’à  ce  qu’ils  fentent  que  la  ma- 
tière, ne  cédant  plus,  répercute  les  coups  qu’on  lui  donne  : l’ufage  apprend 
k ne  s’y  pas  tromper.  On  fent  bien  que  cette  opération , qui  diminue  l’épaif- 
JÈur , doit  nécctTairement  augmenter  les  deux  autres  dimenfions , longueur 
& largeur  : auifi  la  plaque  apres  cela  a-t-elle  acquis  vingt-quatre  ou  vingt-fix 
pouces  , fur  quinze  ou  feize  de  large.  Enfuite  on  poltt  cette  plaque  , tant  pour 
dreifer  parfaitement  fes  deux  plans  , que  pour  les  unir  parfaitement  ; après  quoi 
on  la  coupe  par  longueurs  de  quatre  pouces  fur  la  largeur  , & de  toute  la  lon- 
gueur de  la  plaque  ; c’eft  dans  cet  état  que  le  peigner  acheté  le  cuivre,  St 
c’eli  à lui  à couper  les  dents  à même  cette  plaque , à la  mefure  qu’il  juge 
convenable.  . ' 

209.  Cïtte  opération  , quelqu’intelligence  & quclqu’habitude  qu’on  fup- 
polè  à l’ouvrier  , ne  (aurait1  procurer  des  dents  d’une  égale  épaiifeur  , St 
je  fuis  furpris  que  la  perfection  où  les  arts  mécaniques  font  portés  de  no* 
jours , n’ait  pas  engagé  quclqu’arciftc  à perfectionner  cette  branche  : le  la- 
minage eft  (i  fort  perfectionné , qu’il  n’eif  rien  qu’on  ne  foit  en  droit  d’ert 
attendre  i mais  enfin  l’on  s’en  contente,  comme  je  viens  de  le  faire  voir. 

210.  La  feule  réponfe  qu’on  puilTe  faire  à mon  objection , c’eft  que  le* 
peignes  des  galonniers  n’exigent  pas  une  régularité  auŒ  grande  que  pour 
les  étoffes  de  foie  ou  pour  la  rubaneric  ; mais  pourquoi  abandonner  la  per- 
fection à laquelle  tous  les  arts  doivent  tendre  ? Eh  , n’en  décheoit-on  pas 
toujours  affez  ? 

211.  La  largeur  à laquelle  on  coupe  ces  dents  à même  les  plaques,  n’eft 
pas  celle  qu’il  convient  de  donner  aux  dents;  011  aime  mieux  les  tenir  trop 
larges  pour  les  dreifer  & les  polir  fur  leur  épaiffeur j car  la  cifaille  ne  fini- 
rait couper  affez  net , & l’on  n’eft  jamais  affiné  de  les  couper  affez  droit , 
pour  qu’on  ne  foie  pas  obligé  de  leur  donner  une  façon  avant  de  les  em- 
ployer ; c’eft  de  quoi  nous  allous  nous  occuper  dans  le  paragraphe  fuivant. 

J.  II.  Manitrt  de  meurt  Us  lames  de  cuivre  à égales  longueur  6*  largeur  , pour 

en  formtr  les  dents. 

212.  Pour  donner  aux  dents  de  cuivre  la  largeur  qu’elles  doivent  avoir, 
on  en  prend  une  certaine  quantité  entre  les  deux  tringles  de  fer  A , B ,fig.  f 1 
à chaque  bout  de  ces  tringles  eft  un  renflement  circulaire,  au  centre  du- 
quel eft  un  trou , uni  à l’une  des  tringles , & taraudé  à l’autre.  Il  faut  que 
ces  quatre  trous  fe  correfpoudcut  parfaitement  deux  à deux, pour  recevoir 


Digitized  by  Google 


DE  PEIGNES  D'ACIER. 


38i 


les  vis  h , h , à l’aide  defquelles  on  faifit  entre  les  tringles  les  dents  i , fig.  6. 
Les  furfaces  fupérieures  & inférieures  de  ces  deux  réglés  doivent  être  bien 
dreffées;  car  de  là  dépend  la  perfection  des  dents.  Pour  fe  fervir  de  cet  ou- 
til, on  deiferre  les  deux  vis  ; on  place  entre  les  tringles  quatre  ou  fix  dents, 
plus  ou  moins  , de  maniéré  qu’elles  débordent  toutes  autant  en-dcilus  qu’en, 
delfous  : on  les  ferre  en  place  i puis  mettant  le  tout  entre  les  mâchoires  d’un 
étau , oit  lime  l’cxccdant  avec  une  lime  donc  le  grain  ne  foit  ni  trop  fort 
ni  trop  fin,  jufqu’à  ce  qu’on  affleure  la  fuperficic  des  dents,  fans  cependant 
l’entamer;  & quand  on  a limé  un  côté  , on  retourne  l’outil  fcns-deiltis- 
deifous , & on  en  fait  autant  de  l’autre  côté.  Pour  ne  pas  multiplier  les  planches  , 
je  n’ai  pas  fait  repréfenter  cette  opération , qui  d’ailleurs  peut  être  aifèmcnt 
entendue  de  tout  le  monde.  Il  y a des  peigners  qui , au  lieu  de  vis  pour 
retenir  les  dents  entre  ces  tringles,  ne  fe  fervent  que  de  goupilles,  & les 
alfiijettiflent  dans  l’étau  d’une  maniéré  invariable  : d’autres  ne  fe  fervent  point 
d’étau,  & fe  contentent  du  ferrement  produit  par  la  vis;  mais  comme  ils  ne 
peuvent  limer  qu’avec  une  main  , l’autre  étant  occupée  à tenir  l’ouvrage,  ils 
ne  font  jamais  aiTurés  de  drefler  parfaitement  les  dents. 

21?.  Après  avoir  rapporté  la  méthode  & l’uftenfile  , je  vais  en  faire  fentir 
la  défe&uoGté.  Il  n’cft  perfonne  qui  ne  fente  que,  quelqu’attention  qu’on 
y apporte , il  n’eft  pas  poffible  de  ne  point  endommager  infcnfiblcinent  les 
réglés:  au  bout  de  fort  peu  de  tems  elles  deviennent  ondées,  & les  dents 
contractent  la  même  inégalité.  Pour  remédier  à cet  inconvénient,  je  voudrais 
que  ces  réglés  fuflent  d’acier  trempé  j alors , quand  on  aurait  ufé  tout  le 
cuivre  excédant,  ou  ne  pourrait  entamer  leur  furfàce,  & toujours  les  dents 
feraient  parfaitement  droites.  Je  fais  bien  autli  qu’il  n’eft  pas  poffible  d’af- 
fleurer les  dents  aux  deux  réglés , fans  que  la  lime  ne  les  touche  un  tant 
foit  peu , & que  cette  lime  touchant  un  corps  très-dur , perd  de  fon  âpreté 
& ne  mord  bientôt  plus;  mais  à cela  deux  réponfes  : i*.  on  peut  acquérir 
aflez  d’habitude  pour  que  l’attouchement  de  la  lime  fe  réduife  prefque  à 
zéro;  fecondement  une  lime  n’cft  pas  un  objet  fort  cher,  & les  ouvriers 
qui  en  confomment  beaucoup,  trouvent  encore  à les  vendre , quand  elles 
ne  peuvent  plus  leur  fervir. 

214.  Il  eft  rare  que  les  dents  n’aient  pas  contracté  une  certaine  courbure 
lorfqu’on  les  coupe  à la  cifailie  : auflî  eft-il  à propos  de  les  redretfer  avant 
de  les  mettre  à la  largeur  ; & le  ferrement  qu’on  leur  fait  éprouver  dans 
l’étau , eft  fuffilânt  pour  achever  de  les  rendre  droites,  On  les  drefTe  fur 
une  enclume  ou  tas,  garni  d’acier  trempé  de  tout  fon  dur  & poli,  avec 
un  marteau  uni , qui  ne  gâte  aucunement  le  poli  qu’on  a d’abord  donné  à 
la  plaque. 

a ij.  Quant  à la  maniéré  de  couper  les  dents  à la  longueur  quelles 
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doivent  avoir , les  peigners  ont  prefque  tous  des  méthodes  différentes  : les 
uns  Te  fervent  de  cifailles , avec  la  inclure  dont  on  a parlé  à l’article  des 
dents  d'acier;  d'autres,  mais  c’ert  le  plus  petit  nombre,  ont  un  inftrument 
qu’ils  nomment  app artilleur , & qui  me  femblc  le  plus  fur  de  tous:  il  eft 
rcprérenté  par  la  fig.  7.  Cet  inftrument  n’eft  autre  chofe  qu’un  fragment 
des  réglés , entre  lefquellcs  nous  venons  de  voir  qu’on  égale  les  dents  de 
largeur.  Les  deux  tringles  K,  L,  tournent  fur  un  clou  a,  qui  entre  jufte 
dans  leur  tête,  & font  l’effet  d’une  charnière.  On  voit  aifcment  que  les 
dents  qu’on  peut , pour  plus  de  diligence , y placer  par  quatre  ou  fix  à la 
fois,  pofant  contre  le  clou  , ne  fauraicnt  être  rognées  à une  plus  ou  moins 
grande  longueur  que  le  bout/,  /,  des  réglés  ne  le  permet.  Quand  les 
dents  font  failles  entre  ces  réglés  , on  met  le  tout  debout  dans  un  étau, 
le  plus  prés  de  / / qu’il  eft  polllble,  pour  empêcher  le  tremblement,  & 
avec  une  lime  moyenne  on  ule  le  bout  jufqu’à  ce  qu’il  affleure  les  réglés. 

216.  Les  tètes  de  ces  deux  règles  ne  font  pas  également  percées:  l’une, 
fig.  g,  a un  trou  quarré  m,  dans  lequel  entre  jufte  la  piec  eo,p,  fig.  10,  & 
l’autre  réglé  eft  taraudée,  comme  on  le  voit  en  n,  fig.  9,  & reçoit  la 
vis  f de  la  même  pièce  , fig.  10  ; mais  en  fabriquant  cet  inftrument  , il 
Faut  avoir  attention  que,  quand  la  vis  repofe  fur  fon  épaulement  ©,  la 
face  la  plus  large  du  tenon  0,  p,  réponde  à angles  droits  aux  faces  inté* 
rieurcs  des  deux  réglés,  pour  que  les  dents  repofent  fur  cette  face  d’une 
maniéré  fixe.  Il  eft  aile  de  faifir  entre  ces  deux  règles  une  quantité  plus 
ou  moins  grande  de  dents,  pourvu  qu’on  ait  eu  foin  de  dreltcr  d’abord  le 
bout  qui  rcpole  fur  la  tringle  ; & en  rognant  l’excédant  r,  fig.  7 , on  ne 
craint  pas  d’en  trouver  de  plus  courtes  les  unes  que  les  autres.  Lorfqu’à 
force  de  fervir , la  vis  vient  à s’ufer  & que  la  face  de  la  tringle  n’eft  plus 
d’équerre  avec  la  longueur  des  deux  règles  , on  y remédie  aifcment,  en 
enfilant  entre  la  tète  & l'cpaulcment  de  la  vis  une  rondelle  de  carte  ou 
de  papier,  plus  ou  moins  , & mieux  encore  de  cuivre  mince,  au  centre 
de  laquelle  on  fait  un  trou. 

217.  Quelques  ouvriers,  pour  s’affurer  davantage  que  les  bouts  des 
dents  font  limés  bien  d’équerre  par  rapport  à leur  longueur,  après  avoir 
rogné  les  dents  par  un  bout,  les  retirent  d’entre  les  tringles,  & les  y re- 
mettent bout  pour  bout  ; & comme  elles  n’excéderaient  pas  l’extrémité  des 
réglés,  fi  l’on  fuppofe  qu’elles  y ont  déjà  été  affleurées,  ils  mettent  entre 
le  clou  ou  tige,  fig.  10,  & le  bout  déjà  dreffé  des  dents,  une  callc  plus 
ou  moins  épaiffe,  félon  la  longueur  que  les  dents  doivent  avoir;  l'autre 
bout  des  dents  excede  d’autant,  & offre  de  la  matière  à rogner.  Il  eft  cer- 
tain qu’au  fortir  de  cette  opération  les  extrémités  des  dents  font  très-vives  ; 
auffi  a-t-011  foin  de  les  palier  une  à une  fur  une  lime  bien  douce , pour 
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émouffer  les  angles  & les  vives-arêtes  : on  en  ufe  de  même  fur  la  longueur 
des  dents.  Je  pâlie  à la  préparation  des  dents  d'acier. 

Article  III. 

Manière  de  préparer  les  dents  d acier  pour  Us  galonniers. 

2ig.  Les  dents  d’acier  dont  on  fait  les  peignes  pour  les  galonniers,  font 
prifet  en  grande  partie  dans  des  bouts  de  relforts  de  pendules.  Quelques 
taillandiers  qui  fabriquent  des  lames  de  feies,  font  auffi  des  plaques  d’acier 
ou  de  fer  à l’épailieur  qu’on  leur  commande , & enfuite  c’cft  l’atfaire  du 
peigner  de  les  débiter  par  longueurs  & largeurs , félon  les  dents;  mais  foit 
difficulté  ou  manque  d’ufage , on  11e  trouve  guere  de  ces  plaques  plus 
larges  que  de  deux  pouces  & demi,  & par  ccnféquent,  au  lieu  de  prendre  la 
longueur  des  dents  en  travers  de  ces  plaques , comme  nous  avons  vu  qu’on 
le  pratique  aux  plaques  de  cuivre  , ou  coupe  les  plaques  d’acier  par  lon- 
gueurs, fuivant  celles  des  dents  ,&  on  les  refend  fur  leur  largeur  pour  y 
trouver  plus  ou  moins  de  dents.  Comme  la  matière  elt  fort  dure , on  ap- 
porte la  plus  grande  attention  à les  couper  i fort  peu  près  de  la  largeur 
convenable,  à quoi  l’on  ne  prenait  pas  garde  de  (i  près  aux  dents  de  cuivre, 
tant  parce  que  la  matière  n’elt  pas  fort  dure , que  parce  que  la  cifaille  les  force 
un  peu  fur  leur  longueur.  Quand  on  a coupé  un  certain  nombre  de  dents, 
on  les  lime  à la  largeur  convenable  dans  un  outil  femblable  à celui  dont  on 
fe  fert  pour  celles  de  cuivre  ; & pour  le  dire  en  un  mot , on  y fait  les  mêmes 
préparations.  Les  vives- arêtes  qui  fe  trouvent  néceflairement  fur  l’épaüfeur 
des  dents , ne  s’abattent  pas  à la  lime , mais  avec  la  ponce  en  pierre , quand 
le  peigne  eft  monté,  comme  nous  l’avons  vu  aux  peignes  d’acier.  Après  ce 
que  j’ai  dit  de  la  maniéré  de  monter  toutes  fortes  de  peignes , je  n’ai  rien 
à ajouter  de  particulier  pour  ceux  - ci  ; je  me  réferve  feulement  de  rapporter 
une  invention  ingénieufe  , qui  m’a  été  communiquée  par  l’auteur  même, 
habile  peigner  à Paris  ; mais  il  faut  auparavant  parler  des  dents  d’os  & d'ivoire. 

Article  IV. 

JD  es  dents  d'os  & d ivoire. 

119.  L’usage  des  dents  d’os  & d’ivoire  n’efl  pas  fort  commun  dans  les 
fabriques;  mais  enfin  il  y a des  fabricans  qui  tiennent  à cette  méthode,  & 
je  dois  en  dire  quelque  chofe. 

23.0.  Il  o’efl  pas  du  relfort  du  peigner  de  refendre  l’os  ou  l'ivoire  en  lames 
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propres  aux  dents;  il  ferait  difficile  qu’ils  s’en  acquittaient  auffi  bien  & k 
fi  bon  marché  que  les  marchands  de  qui  on  les  tire  : ce  font  les  tabletiers , 
ou  du  moins  quelques,  uns  d’entr’cux , qui  débitent  en  lames  de  toutes  lon- 
gueurs & épaid'eurs  de  foit  gros  morceaux  d’ivoire,  & les  vendent  à fi  bon 
marché,  que  ce  ferait  duperie  de  s’en  occuper.  Ces  lames  fervent  pour  des 
jetons  , des  évantails  & beaucoup  d’autres  objets  qu’il  elt  inutile  de  rappor- 
ter ; on  peut  comprendre  par-là  comment  un  ouvrier  qui  travaille  à un  même 
objet  toute  fà  vie,  y acquiert  une  perfection  que  l’art  imiterait  avec  peine. 
Ces  ouvriers  font  tellement  habitués  à mener  leur  feie , que  les  lames  qui 
en  forcent  ont  l’air  d’avoir  été  polies  ; & ce  qu’il  y a de  plus  furprenant  en- 
core , c’efl  la  parfaite  égalité  d’épaiifeur  à laquelle  elles  font  refendues.  J’en 
ai  vu  qui  n’avaient  pas  même  un  tiers  de  ligne,  & faits  un  paralléliline par- 
fait dans  le  mouvement  de  la  feie  , elles  viendraient  à rien  fur  le  bord: 
c’ell  à ces  ouvriers  que  les  peigners  fe  fournirent  de  lames  dont  on  fait 
les  dents.  On  les  commande  à l’épaiifcur  qu’on  veut;  & pour  être  phyfi. 
quement  fûr  de  cette  épaiffeur , il  fuffit  de  les  jauger,  & de  racler  un  tant 
l'oit  peu  celles  qui  en  ont  befoin. 

23i.  Quant  au  monrage  des  peignes  d’ivoire,  il  eft  le  même  qu’aux 
autres  ; quelques  peigners  cependant  fe  fervent  de  ligneul  moitié  plus  fin 
qu’il  ne  faudrait,  pour  faire  deux  tours  à chaque  : ils  eu  ufent  de  même 
pour  les  peignes  de  cuivre , & quelquefois  pour  ceux  d’acier  ; ils  préten- 
dent par -là  remédiera  PelFort  de  la  batte  qui,  frappant  quelquefois  la  dent 
à faux,  en  caife  quelques-unes. 

223.  Les  galonuiers  qui  fe  fervent  de  peignes  d’acier , de  cuivre  ou  d’ivoire , 
n’abandonnent  pas  pour  cela  ceux  de  canne  ; il  y a même  certains  galons 
qui  ne  peuvent  fe  fabriquer  qu’avec  de  pareils  peignes  : ils  rcllemblent  à 
ceux  delfinés  aux  étoffes  ; mais  on  les  tient  plus  larges  & plus  épais. 

Article  V. 

Nouvelle  méthode  pour  monter  les  peignes  propres  aux  galonniers  , inventée  pat 
le  Jieur  Gourdet , peigner  à Paris. 

22J.  La  maniéré  de  monter  les  peignes  propres  aux  galonniers  , inven- 
tée par  le  fieur  Gourdet,  eft  fi  ingénieufe  , que  dans  la  province  même  elle 
eft  très-connue,  quoique  fous  le  nom  de  monture  de  Paris:  auffi  les  maté- 
riaux qu’on  emploie  pour  ces  peignes,  font  les  mêmes  que  pour  les  autres  ; 
ce  n’eft  que  la  maniéré  de  les  monter  qui  la  fait  rechercher.  *. 

224.  La  figure  1 ,pl.  XI , repréfente  la  monture  de  cet  uRenfilc  , dépour- 
vue de  dents  ; voici  en  quoi  elle  conlifte.  Deux  pièces  de  bois  A , A , fervent 

de 


Digitized  by  Google 


DE  PEIGNES  D'  A C I E R, 


385 


de  jumelles , & au  bout  de  chacune  eft  une  mortaife  , dans  laquelle  en- 
trent les  tenons  pratiques  à chaque  extrémité  des  deux  gardes  : la  feuillure 
de  chaque  piece  fervant  de  jumelles , eft  allez  profonde,  comme  on  le  voit 
à part,  fig.  4 , pour  recevoir  la  traverfe  dentelée  ,fig.  6 , dont  l’épaifleur  eft 
telle  qu'elle  affleure  les  épaulemens  qu’on  voit  en  i,  i,fig.  4:  clics  font 
retenues  en  place  par  le  moyen  de  deux  petites  tringles  qui  s’appliquent  fur 
celle  qui  entre  dans  la  feuillure  , comme  on  peut  le  voir  fur  la  fig.  2.  On  con- 
çoit ailement  que  quand  ces  tringles  font  en  place  , elles  appuient  contre 
lepailfeur  des  dents,  qui  par  confequent  11e  peuvent  plus  fortir  de  place  ; 
mais  ces  tringles  font  elles-mêmes  retenues  par  trois  vis  e,e  ,e  ,fig.  1 , tant 
en-haut  qu’en-bas , qui  tournent  dans  autant  de  trous  formés  fur  les  trin- 
gles ,fig.i&6,&.  dont  les  pas  prennent  dans  les  jumelles  en  m , m , m ,fig.  4. 
Il  faut  allëmbler  les  gardes  de  façon  qu’elles  afHcurent  l’intérieur  des  feuil- 
lures pour  que  la  tringle  ne  foit  pas  écartée  i & même  pour  plus  de  folidité, 
les  deux  vis  des  extrémités  entrent  en  même  tems  dans  les  tenons  des  gardes, 
auxquelles  elles  fervent  de  chevilles.  On  a imaginé  de  ne  placer  ces  dents 
que  d’une  maniéré  aiféc  à démonter,  pour  les  changer  de  place  à volonté, 
ainfi  que  nous  le  verrons  incelfamment  : il  faut,  avant  de  fixer  les  tringles 
dentelées  dans  leurs  feuillures,  s’alfurer  que  les  entailles  fupérieures  corrcf- 
pondent  bien  parfaitement  avec  celles  d'en-bas , pour  que  les  dents  (oient 
placées  bien  à angles  droits  avec  les  jumelles  ; aulfi , pour  plus  d’cxaclitude, 
{ait-on  ces  entailles  aux  deux  tringles  d’un  même  coup  , en  les  pinçant  dans 
un  étau  i après  quoi  on  les  fixe  en  place  avec  de  la  colle  forte , ou  bien  avec 
des  clous  d’épingles.  Je  11e  crois  pas  que  l’infpedion  des  figures  , tant  prin- 
cipales que  de  développement,  lailfent  rien  à defirer  fur  la  conftrudion  de 
ce  peigne,  dont  on  fendra  de  plus  en  plus  la  perfection  quand  nous  le  ver- 
rons en  travail  : il  fuffit  d’avertir  que  toutes  ces  pièces  doivent  être  conf- 
truites  dans  la  plus  grande  perfection  1 qu’elles  foient  toutes  bien  dreffées 
pour  qu'elles  s’appliquent  parfaitement  les  unes  fur  les  autres  ,&  par. là 
éviter  le  ballottage  ; & quand  ce  peigne  eft  tout  monté , les  pièces  A , A , 
fig.  1 , doivent  être  arrondies  extérieurement  & reiferabler  allez  bien  aux 
jumelles  d'un  peigne. 

21s.  De  toute  cette  machine , c’eft  aux  tringles  dentées  qu’on  doit  apporter 
le  plus  grand  foin  •,  il  11e  faut  même  pas  juger  de  l’écartement  quelles  doivent 
avoir  par  celui  que  je  leur  ai  donné  fur  la  figure  ; mais  ne  pouvant  rendre 
fenfibles  ces  entailles  fous  d’auffi  faibles  proportions , j’ai  pris  le  parti  de 
les  grolfir  confidérablement.  L’attention  de  l’ouvrier  doit  rouler  prefque  toute 
fur  la  divifion , la  largeur  & la  profondeur  des  dents.  Comme  j’ai  reçorn- 
mandé  défaire  les  pièces  qui  tiennent  lieu  de  jumelles , rondes  par-dehors  feu- 
Torne  XV,  . 1 C c C 


ART  DU  FAISEUR 


3$« 

lemcnt , elles  n’efluient  prefque  pas  de  frottemens  dans  la  rainure  du  battant 
quand  on  fabrique  l’étoffe»  > 

226.  L’ustensile  que  je  viens  de  décrire  a fur  tous  les  autres  peigne»  , 
beaucoup  de  fupériorité  : lorfque  la  monture  eu  eft  bien  laite  , elle  peut  ufet 
quatre  garnitures  de  dents , fuffent-  elles  d’acier.  La  faculté  qu’on  a de  chan- 
ger les  dents , d’en  ôter  & d’en  ajouter  , foit  par  ufurc  , foit  fuivant  l’ou- 
vrage, lui  affurent  l’avantage  fur  tous  les  autres:  on  peut  avec  un  tel  peigne 
fabriquer  toutes  fortes  de  galons , dont  le  compte  de  fils  fc  rapporte  avec 
celui  des  dents  : mais  fi-  le  nombre  vient  à changer , on  peut  aifément  aux 
tringles /,  /,  fis;.  2 , en  fubftituer  d’autres  » dont  la  divilion  foit  conforme 
au  nombre  déliré,  quoique  fur  les  mèmc9  riimenfions  extérieures  : du  relie, 
quand  on  veut  faire  un  galon  étroit  ,on  11e  peut  mettre  au  pcigfle  que  le  nombre 
de  dents  ncceflaire , & l’augmenter  ou  diminuer  à volonté.  Ces  peignes  font 
ordinairement  faits  pour  les  plus  forts  nombres  de  dents  qu’on  puiffe  employer 
ait  galou  : ainll  dans  tous  les  cas  ou  n'elf  jamais  embarralfé. 

Article  VI. 

De  la  maniéré  de  monter  les  cafies  pour  les  gatonnierr. 

227.  Les  galonniers  appellent  cafies  ce  que  les  autres  fabricans  en  tiflii* 
nemmcnt/>«g/ï«.  La  néccllîté  où  ils  font  pour  ce  genre  de  travail,  d’élargir 
& de  rétrécir  fans  cetTe  leurs  galons , & par  conléquent  les  peignes  , a fait 
imaginer  cette  machine  : voici  en  quoi  elle  confifte.  La  figure  8 fait  voir  une- 
efpece  de  râtelier  formé  de  laffemblage  de  deux  planches  D , D , dont  la 
figure  9 repréfente  l’une  à part  : vers  les  deux  extrémités  F , F , eft  une  en- 
taille quarrée,  propre  à recevoir  les  tenons  de Tefpece  de  garde  qu’on  voit 
fur  la fig.  8 , & à part  ,fig.  10,  où  les  tenons  p ,p  .font  repréfentés  d’une  ma- 
niéré iènfiblc.  Chacune  de  ces  planches  eft  entaillée , comme  on  le  voit  fur  ces 
figures , d’un  nombre  déterminé  de  traits  de  feie  dans  lefquels  on  place  les 
dents  : ces  planches  font  retenues  en  place  fur  l’épaulement  des  tenons  des 
gardes , & fixées  par  le  moyen  de  deux  tours  de  ligneul  croifés  comme  on 
le  voit  en  o,  0,  0,  o il  faut  fur  - tout  avoir  foin  que  les  deux  planches  h 
entailles  affleurent  parfaitement  les  gardes  -,  & pour  que  le  ligneul  ne  nuire 
pas  à cet  effet  par  fa  grolfeur , on  entaille  un  tant  foit  peu  la  place  qu’il  doit 
embratfer  haut  & bas.  Les  chofes  étant  en  cet  état,  on  recouvre  les  dents 
d’une  petite  tringle  L,  L ,fig.  12,  qui-  les  empêche  do  tomber  en -devant 
fins  leur  ôter  la  faculté  de  s’enlever  par  en-haut,  fuivant  les  cas.  Comme 
en  n’a  pas  befoin  , pour  déplacer  les  dents,  d’ôter  les  tringles  L , L,  on  les 
fixe  très-fortement  avec  un  ou  deux  tours  de  ligneul,  comme  /,/,  t,  /Je 
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repréfcntc.  Voyons  maintenant  comment  on  place  & déplace  les  dents.  Le* 
dents  dont  on  garnit  cette  caffe  font  d’acier  ordinairement,  comme  celles 
des  autres  peignes  ; mais  elles  font  plus  longues  & plus  larges , telles  enfin 
que  celle  qtl’on  voit  repréfentéc  à part,  fig.  1 1 , qui  eft  coupée  quarrémetit 
par  un  bout,  & terminée  en  pointe  par  l’autre  : elles  ne  font  que  patTer  dans 
les  entailles  des  deux  ratcaux  D,  D,  haut  & bas,  & n’y  font  retenues  que 
par  - devant , au  moyen  des  deux  tringles  de  fer  L , L : dans  cet  état  il  ne 
ferait  prefque  pas  poffible  de  changer  ce  peigne  de  place  fans  crainte  que 
les  dents  ne  gliifafient  de  leurs  entailles  , où  elles  font  ordinairement  peu 
ferrées  ; auffi  a-t-on  coutume  de  coller  en-deffous  des  tenons  inférieurs  des 
deux  gardes,  une  bande  de  fort  papier,  qui  en  même  tems  qu’elle  leur  fere 
d’appui,  réfléchit  un  peu  de  lumière  dans  la  rainure  du  battant,  pour  faire 
appercevoir  les  entailles  quand  on  déplace  quelqu’une  des  dents.  Il  eft  aifî 
de  voir  que  cette  maniéré  de  fupporter  Içs  dents  eft  vicieufe.  Comme  elles 
ne  font  pas  retenues  fortement  dans  leurs  entailles , & qu’elles  éprouvent  à 
chaque  coup  de  battant  des  fccouffes  confidérablcs , le  papier  eft  bientôt 
percé , & c’eft  toujours  à recommencer.  J'en  ai  conféré  avec  le  fleur  Lemaire , 
habile  peigner  à Paris,  de  qui  je  tiens  tous  les  détails  & tous  les  procédés 
que  je  rapporte  fur  les  peignes  des  galonniers , & de  concert  nous  avons 
imaginé  les  corrections  qu’on  va  voir , & qu’il  a lui-même  exécutées.  Les 
deux  rateaux  M , M , fig.  i j , qui  contiennent  les  dents  , & dont  on  voit 
une  à part,  fig.  14,  ont  par  leurs  extrémités  des  tenons  à enfourchement 
qui  entrent  dans  des  mortaifes  & entailles  pratiquées  à chaque  bout  des  gardes. 
La  figure  1 1 repréfente  une  de  ces  gardes  , ou  b , b , font  deux  mortaifes  qui 
traverfent  d’outre  en  outre , & qui  reçoivent  le  tenon  du  milieu  des  bouts 
de  chaque  rateau  5 & c , c , font  des  entailles  deftinées  au  même  ufige  : quand 
ces  pièces  font  en  place,  on  les  y retient  au  moyen  de  clefs  d , d,  en-dehors 
des  gardes.  Au-deifous  de  ces  rateaux  eft  une  traverfs  qui  s’affemble  auffi  à 
tenons  & mortaifes, à fix  lignes  plus  bas  qu’eux  dans  les  gardes,  & qui  fort 
à fupporter  les  dents  ; & pour  ne  pas  perdre  l’avantage  du  papier  blanc  qui 
réfléchit  les  rayons  du  jour  pour  faire  appercevoir  les  entailles , on  peut 
la  couvrir  également  d’une  bande  de  même  papier , qui  fera  le  même  effet  j 
mais  comme  rien  n’eft  auffi  gênant  que  de  faire  le  nœud  de  la  ficelle  qui  retient 
les  tringles  de  fer  L , L,  en-devant,  nous  fommes  convenus  de  faire  repofer 
ces  tringles  fur  deux  crochets  de  fer  chacune  g,  g , &c.  qui  en  même  tems  les 
tint  ferrées  & contre  les  gardes  & contre  les  dents  ; & comme  ces  tringles  pour» 
raient  glifler  à droite  ou  à gauche,  on  réferve  à chaque  rateau,  fig.  14,  un 
épaulcment  aux  deux  bouts  , jufte  à la  longueur  de  ces  tringles  : par  ce  moyen 
le  peigne  fera  rendu  on  ne  faurait  plus  folide. 

• 228.  Quant  à la  matière  dont  font  faits  les  rateaux , c’eft  ordinaire» 
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ment  de  corne;  la  préparation  qu’on  leur  donne  n’ell  pas  du  reffort  du  pei- 
gner : ils  achètent  ces  morceaux  de  corne  chez  les  tabletiers  qui  font  les  peignes 
à cheveux  ; mais  cette  matière  n’ell  pas  fort  bonne  & le  déjette  en  peu  de 
tems  à l'humidité  ou  à la  chaleur  : aulfi  le  (leur  Lemaire  m’a-t-il  fait  part 
de  la  monture  qu’il  fubllitue  à celle  de  corne.  Je  crois  devoir  aux  perfonnes 
qu’un  long  ufage  détermine  à fe  lcrvir  de  ces  dernieres  , le  détail  des  moyens 
qu’on  emploie  pour  les  redrell’er  lorfqu’ils  fe  font  courbés  : on  chaude  un 
peu  fort  ces  pietés  de  corne  fur  un  réchaud , & on  les  met  refroidir  entre 
deux  planches  dans  une  preil'e , li  l’on  en  a la  commodité;  il  vaudrait  mieux 
encore  les  preifer  entre  deux  plaques  de  fer  ou  de  cuivre  un  peu  épaiifes , 
qu’on  aurait  fait  chautfcr. 

Article  VII. 

Nouvelle  maniéré  de  monter  les  cafés. 

129.  Comme  la  maniéré  de  monter  la  nouvelle  cafle  pourrait  embarraiTer 
quelques  ouvriers,  je  vais  en  peu  de  mots  leur  en  indiquer  les  moyens.  On 
fut  couper  , à même  une  planche  de  cuivre  d’une  ligne  & demie  d’épaifleur, 
deux  réglés  de  longueur  & largeur  futfifantes  ( on  trouve  de  cette  cfpece 
de  cuivre  dans  toutes  les  grandes  villes  ) ; on  le  bat  fortement  avec  un 
marteau  uni  fur  un  tas  ou  enclume,  aulTî  très-uni;  ce  qu’on  appelle  forger 
une  piece  ou  l'icrouir.  Lorfqu’après  avoir  paffé  le  marteau  lur  tous  les  points 
de  la  fuperficie  , on  feut  que  la  matière  réfille , le  morceau  eft  fuffifam- 
ment  dur.  A la  fuite  de  cette  opération  l'on  doit  s’attendre  de  voir  augmen- 
ter en  longueur  & en  largeur  chaque  piece  ; ce  qui  fe  fait  aux  dépens  de 
répaitfeur  qui  eft  confidérablement  diminuée.  On  fait  avec  un  font  d’acier 
trempé  à chaque  bout  un  trou  qui  correfpond  aux  deux  plaques  ; ou  pour 
mieux  dire  , on  les  pince  dans  un  petit  tutu  , & on  les  perce  par  chaque  bout 
toutes  deux  i la  fois  dans  un  endroit  où  par  la  fuite  on  11'ait  ni  dent  ni 
entaille  à pratiquer,  mais  dans  une  partie  qui  doive  relier  pleine  : avec  un' 
clou  de  cuivre  ou  de  fer  on  rive  ces  deux  réglés  l’une  fur  l’autre , pour  être 
plus  alfuré  de  les  faire  égales  eutr’ellcs.  On  fait  d’abord  les  deux  épaulc- 
mens  f,  /,  puis  ayant  marqué  très-exaélement  avec  un  compas  les  divifions 
des  dents,  on  refend  les  entailles  avec  une  feie  trempée,  dont  la  denture 
foit  un  peu  fine;  enfuite  avec  la  même  feie  on  refend  les  entailles  a,  a,  à 
chaque  bout  à une  égale  profondeur.  Ce  n’ell  pas  alTez , il  faut  que  les  en- 
tailles foient  également  profondes , & pour  s’en  alfurer  mieux,  on  enchàlfe 
entre  deux  réglés  de  cuivre  un  bout  de  lame  d’acier  dentée  très  - fine , de 
maniéré  qu’elle  déborde  de  la  quantité  dont  ou  veut  eufoneçr  ces  entailles  » 
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& comme  le  bord  de  devant  a dû  êtrf  bien  dreffé  , l’on  fait  entrer  cette  feie, 
qu'en  terme  d’atteliers  de  mécanique  on  nomme  lime  à dojjler , jufqu'a  ce 
que  les  réglés  appuient  fur  le  bord  de  la  piece  : on  dreffe  l’autre  bord  des 
plaques,  on  recale  les  tenons  pour  qu’ils  foient  bien  droits,  & enfin  on  fait 
avec  un  foret  deux  trous  eiw,  t,  aux  deux  bouts  ; mais  comme  ces  trous 
lônt  ronds  , & qu’il  les  faut  quarrés  , voici  la  maniéré  de  les  équarrir.  On 
lime  un  petit  morceau  d’acier  de  la  forme  qu’on  veut  donner  à la  clavette , 
plus  gros  que  le  trou  qu'on  a fait  : on  le  met  au  feu  de  charbon  ; & quand 
il  eft  d’un  rouge  couleur  de  ccrife  , on  le  jette  précipitamment  dans  de  l’eau 
froide  & nette,  puis  on  polit  un  tant  foit  peu  ce  mandrin  , non  pas  avec  des 
limes  qui  n’y  mordraient  pas  , mais  avec  un  peu  de  pierre  ponce  ou  de  grès  ; 
& quand  il  eft  blanchi  fur  Tes  quatre  faces,  on  le  tient  au-dedus  d’un  feu 
de  charbon  fut  un  morceau  de  tôle  , le  remuant  fans  celfe  pour  qu'il  chauffe 
également:  dans  cette  derniere  opération  il  ne  faut  pas  perdre  la  pièce  de  vue 
un  feu)  moment  i car  on  la  voit  d'abord  devenir  petit  jaune,  enfuite  plus 
foncé , que  les  ouvriers  appellent  couleur  d'or , bientôt  pourpre , & enfin  bleu , 
ce  qui  lé  (ait  prefqu’en  un  clin  d’œil  : dés  qu’il  commence  à bleuir  on  le  jette 
dans  de  la  graillé  ou  de  l’huile,  & l’on  peut  être  alluré  de  la  trempe  li  l’acier 
eft  bon.  Comme  on  a dû  , lorfqu’on  a formé  ce  mandrin  à la  lime  , le  faire 
plus  menu  d’un  bout  que  d’un  autre,  on  le  (ait  entrer  quarrément,  c’cft-à-dire 
ïuivant  le  quarré  de  la  plaque,  dans  le  trou  qu'on  rend  quarré  à coups  de 
marteau  , ce  qu’on  nomme  êtamper  un  trou  ; on  lime  enfuite  ces  pièces  fur 
toutes  les  parties  qui  leur  font  communes , & enfin  on  lime  les  rivures  & 
on  (epare  les  deux  rateaux  : on  les  lime  fur  le  plat  deffus  & dcllous  avec 
une  lime  bâtarde , puis  avec  une  lime  douce  on  abat  toutes  les  vives-arètes, 
& dans  cet  état  il  ne  s’agit  plus  que  de  faire  les  gardes  eu  bois;  mais  il  ferait 
bien  plus  propre  & plus  folide  de  les  faire  en  cuivre  : dans  ce  cas  on  en 
fait  une  en  bois  , & on  la  donne  pour  modèle  au  fondeur  , qui  en  coule  deux 
toutes  pareilles,  que  l’on  repare  & ajufte  aifément  enfuite.  Quarn  aux  trin- 
gles o,o,  qui  retiennent  les  dents  , elles  feront  mieux  en  acier,  dont  on 
trouve  chez  les  marchands  de  petites  tringles  d’un  pied  de  long  & de  toutes 
groffeurs.  Enfin  la  réglé  fur  laquelle  repolènt  les  dents  , peut  être  de  cuivre  i 
mais , je  le  répété  , il  faut  être  un  peu  habitué  à travailler  les  métaux , ou 
bien  adroit,  pour  monter  comme  il  faut  une  pareille  caffe  , dont  tout  le 
mérite  eft  la  (blidité  qui  dépend  de  l’ajuftage  des  pièces  qui  la  çompofent.  Je 
penfe  que  cet  uftcnfile  étant  (ait  foigneufement  ne  laiffera  rien  il  defirer  aux 
ouvriers  qui  le  mettront  en  œuvre. 
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Article  V I I t 

Description  d'un  peigne  particulier  à certains  tijjus. 

230.  Le  peigne  dont  je  vais  détailler  la  conftrudbon  , fert  pour  qnelques 
étoffes , Si  pour  des  gazes  à bandes.  Dans  les  étoffes  il  fert  à fuppléer  aux 
inégalités  des  bandes  qui  font  quelquefois  plus  & quelquefois  moins  four- 
nies que  le  fond.  Il  a donc  fallu  mettre  plus  de  brins  à la  chaîne  dans 
certains  endroits  que  dans  d’autres  ; quant  aux  gazes , où  l’on  ne  met  guère 
qu'un  ou  deux  fils  par  dent,  il  a fallu  fournir  les  bandes  un  peu  plus, 
ou  quelquefois  le  fond  plus  que  les  bandes. 

231.  Quoique  dans  la  fabrique  des  étoffes  on  ait  coutume , quand  le 
bcfoii!  l’exige,  de  faire  palfer  plus  de  fils  dans  certains  endroits  d’un  peigne 
que  dans  d’autres  il  eft  certain  qu’on  ne  réuffit  jamais  aulfi  bien  que 
quand  le  peigne  eft  fait  exprès}  mais  la  dépenfe  deviendrait  iinmenfe , fi 
l’on  voulait  faire  faire  un  peigne  chaque  fois  que  telle  ou  telle  rayure  l’exige. 
Ce  n’cft  pas  ici  le  lieu  d’expliquer  ce  mécanifme } il  fuffit , pour  faire  en- 
tendre le  peigne  qui  y fert,  d’en  donner  une  légère  notion.  On  doit  donc 
favoir  qu’il  y a des  étoffes  où,  pour  varier  agréablement,  on  fait  une 
bande  de  taffetas une.  de  fàrin,  une  de  ferge  ou  de  cannelé,  & qu’il  ferait 
à defirer  que  dans  un  même  peigne  chaque  partie  de  la  chaîne  fût  fabri- 
quée par  une  partie  de  peigne  propre  à chaque  genre  : d’autres  fois  c’eft 
lorfqu’on  fabrique  des  étoffes  à bandes  en  or  ou  argent,  & il  eff  certain 
que  la  lame  tient  plus  de  place  que  de  fimples  fils  de  foie.  En  voilà  allez 
pour  le  préfent , je  me  réfère  à ce  que  j’en  dirai  dans  le  traité  de  la  fabri- 
cation des  étoffes. 

232.  La  fig.  1 , pl.  XII , repréfente  un  peigne  où  les  dents  font  diver- 
fementefpacécs  ; il  cil  delfiné  dans  la  proportion  de  quatre  pouces  par  pied  i 
les  dents  des  parties  a,  a.  Sic.  qui  doivent  former  les  bandes,  font  plus 
ferrées  que  celles  é,  b,  & c.  qui  font  deftïnées  à former  le  fond.  O11  peut 
aifement  concevoir  un  peigne  où  les  dents  fuffent  dans  une  difpofition  in- 
verfe  de  celul-éf;  telle  eff  la  différence  qui  le  trouve  entre  ces  fortes  de 
peignes,  qui  d’ailleurs  fe  fabriquait  de  la  maniéré  qu’on  a vue,  & ceux 
dont  nous  avons  traité  jufqu’ici:  il  faut  cependant  avouer  que  ce  peigne, 
qui  fervait  beaucoup  autrefois,  commence  à être  proferit  de  la  fabrique 
des  étoffes  de  foie,  & qu’il  eff  prefqu’entféremerir  abandonné  aux  gaziers, 
qui  même,  à caufe  de  la  variété  qui  s’eft  introduite  dans  ce  gertte  de  tilfij, 
11e  fert  pas  très-louvent. 

233.  On  monte  ces  fortes  de  peignes  abfolument  comme  tous  les  au- 
tres } on  y obfcrve  feulement  de  tenir  les  dents  un  peu  plus  fortes  dans 
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les  endroits  où  elles  font  plus  efpacées  ; & pour  trouver  plus  d’écartement 
entre  les  unes  qu'entre  les  autres,  on  fe  fert  d’autant  de  fortes  de  ligneuls 
qu’on  a d’écartemcns  différons  à produire.  Suppofons,  par  .exemple,  un 
peigne  où  la  partie  des  bandes  foit  en  proportion  de  huit  eenos  dents, 
fur  vingt  pouces  ; les  dents  qui  y entreront  feront  celles  qui  auraient  comf. 
pofé  un  peigne  plein  du  même  compte,  ainfi  que  le  ligneul  dont  on  s’y 
ferait  fervi  : fi  le  fond  répond  à un  douze  cents  fur  la  même  largeur,  les 
dents  & le  ligneul  feront  dans  la  même  proportion.  Il  fuffit  donc  dans  ce 
cas  au  peigner  de  bien  faire  fes  divilious , pour  que  les  bandes  & Le  fond 
occupent  les  places  qui  leur  font  dcllinées , & qu'il  n’y  entre  pas  plus  ou 
moins  de  dents  qu’il  n’y  eu  doit  avoir. 

234.  C’elt  ordinairement  le  fabricant  lui. même  qui  donne  au  peigner 
les  proportions  du  peigne  qu’il  veut  faire,  conftruire  ; ces  divifions  fè  mar- 
quent fur  une  bande  de  papier  ou  fur  une  réglé  de  bois,  & à chaque 
divifion  l’on  écrit  le  nombre  de  dents  qui  doit  y entrer. 

233.  Après  avoir  parcouru  toutes  les  fabrications  de  peignes  dans  tous 
fes  genres,  il  ne  reffe  plus  qu’à  parler  en  finilliint,  de  la  maniéré  d’entre- 
tenir les  pçignes  , & de  les  raccommoder  lorfqu’il  leur  arrive  quelqu 'accident. 


CHAPITRE  V. 

De  £ entretien  & dit  raccommodage  des  peignes , tant  par  les  ouvriers ï 
fabricans  que  par  les  peigners. 

Article  premier. 

Du  raccommodage  des  peignes  par  Us  ouvriers  fabricans. 

236  J’ai  dit  en  quelqu’endroit  delà  première  partie  de  ce  traité,  que; 
les  dents  des  bords  d’un  peigne  s’ufent  beaucoup  plus  vite  que  celles  du> 
milieu;  il  faut  dans  ce  cas  leur  en  fubffituer  d'autres:  c’elt  de  quoi  nous; 
allons  nous  occuper  en  peu  de  mots. 

237.  Ew  réfléchiflant  fur  les  effets  de  l’incorporation  de  la  trame  dans' 
la  chaîne , on  voit  que  cette  trame  tend  fans  celle  à faire  rétrécir  l’ctotïe ,. 
& que  ce  rétrécilTement  fe  fait  particuliérement  relfentir  fur  les  bords  : de  là< 
viennent  ces  défauts,  fouvent  légers  , qu’on  apperçoit  aux  étoffes,  prés  des 
deux  lifiercs  : ce  même  rétrécilfement  entraîne  avec  lui  les  dents , & leur 
fait  coutrader  une  courbure  qui  nuit  au  mouvement  des  brins  de  la  chaîne 
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fur-tout  dans  les  étoffes  de  foie.  Les  dents  de  canne  s’ufent  en  fort  peu 
de  tems  ; celles  d’acier  même  à la  longue  n'y  (auraient  réfifter,  & (ont 
fujcttes  à fe  couchtr  fur  les  bords. 

. 238.  C’est  improprement  qu’on  a donné  à ce  défaut  du  peigne  le  nom 
de  couchurt.  La  véritable  couchure  eft  celle  qui  provient  de  la  fatbleffc  du 
montage  d’un  peigne,  dont  le  ligneul  venant  à fe  relâcher,  fait  perdre  aux 
dents  la  diretffion  d’équerre  qu’elle  forme  avec  les  jumelles , & dans  ce  cas 
une  jumelle  s’avance  par  un  bout,  & l’autre  par  l’autre. 

139.  Loas  donc  que  quelque  dent  du  corps  du  peigne  ( car  celles  des 
tificres  étant  beaucoup  plus  fortes  , ne  font  point  ïüjecces  à ce  défaut  ) 
vient  à fe  courber,  faulfer,  ou  contracter  quelqu’autre  défectuofké  , iL 
faut  la  changer;  & fi  l’on  était  obligé  d’aller  chercher  un  peigner  pour 
cette  opération  , l’on  n’aurait  jamais  fini.  Il  eft  à propos  qu’un  fabricant 
lui-même  fâche  remettre  les  dents,  parce  qu’aucun  .ouvrier  n’cft  en  état 
comme  lui  de  ménager  la  chaîne  de  l’étotfe,  cet  ouvrage  devant  fe  faire 
fur  le  métier  même.  Ce  n’eft  pas  un  fecret,  quoi  qu’en  difent  quelques 
ouvriers  ; ou  , s’ils  en  font  un  , voici  en  quoi  il  confilte.  On  commence  par 
retirer  le  peigne  de  la  rainure  du  battant  pour  travailler  plus  à fou  aife; 
& ayant  choili  quelque  bonne  dent  d'un  vieux  peigne  du  même  compte 
de  dents  & de  la  même  foule , on  les  fubftitue  aux  mauvaifes  : pour  cela 
011  coupe  au  milieu  la  dent  qu’on  veut  ôter,  & l’on  en  fait  fortir  les  deux 
parties,  l’une  par  en -haut,  l’autre  par  en-bas;  ce  qui  n’eft  pas  difficile  fl 
l’on  fc  rappelle  que  les  dents  de  canne  forment  par  leurs  deux  bouts  une 
éfpece  de  pelle  ; mais  il  faut  auparavant  avoir  déchiré  le  papier  qui  couvre 
le  ligneul , à cet  endroit  feulement.  Il  n’eft  pas  poüîble  de  mettre  la  nou- 
velle dent  dans  la  place  de  l’ancienne  ; il  faut  agrandir  cette  place  : on  fe 
fert  pour  cela  d’un  poinqon  applati  , que  l’on  enfonce  entre  les  jumelles 
en- haut  & en -bas;  & quand  on  juge  que  la  place  eft  fuffifante,  on  fait 
entrer  la  dent;  & dés  qu’elle  paflé  en  - dedans  de  la  foule  du  peigne  , on 
la  laide  avec  des  pinces  fort  plates  & fort  minces , on  l’amene  vers  les 
autres  jumelles , & on  la  fait  entrer  dans  le  fécond  trou.  On  peut  faciliter 
la  dcfcente  de  la  dent  par  quelques  petits  coups;  mais  comme  cela  fatigue 
le  peigne , il  vaut  mieux  s’en  ablleuir.  O11  change  aind  de  fuite  toutes 
les  dents  qu’on  a à fuhftituer;  & comme  le  poinqon  leur  forme  une  ou- 
verture dans  laquelle  elles  ballottent,  on  fc  fert  d’un  autre  poinqon,  avec 
' lequel  on  écarte  un  peu  les  dents  voifines,  pour  rendre  aux  dernières 
l’écartement  uniforme  à toutes  celles  du  peigne.  Avec  un  peu  d’attention 
dans  ce  travail,  on  n’eft  pas  obligé  de  cafter  les  brins  de  la  chaîne;  & fl 
l’on  a eu  foin  de  couler  ver  la  féparation  de  chaque  dent  qu’on  déplace,  on 
en  remet  une  nouvelle  dans  le  même  endroit,  fi  l’étoffé  u’en  eft  aucu- 
nement endommagée.  24a 
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240.  Il  n’eft  guere  poffible  au  fabricant  de  raccommoder  ainfi  plus 
de  trois  ou  quatre  dents  de  fuite , attendu  la  difficulté  de  rencontrer  les 
mêmes  hauteur,  largeur  & épailfeur , & d’obferver  les  mêmes  écartemens} 
mais  comme  il  arrive  quelquefois  à des  ouvriers  de  crever  des  peignes, 
c’eft- à-dire,  de  calfer  ou  fauffer  des  dents  l'efpace  d'un  pouce  ou  même 
plus,  on  peut  le  raccommoder  fur  le  métier  même,  ce  qui  elt  très-difficile 
à bien  faire,  ou  enfin  on  coupe  la  chaîne  pour  remonter  le  peigne  plus  à 
fon  aife.  Cette  opération  eft  du  relTort  du  peigner , & il  elt  allez  rare  qu’un 
ouvrier  ordinaire  foit  aifez  entendu  pour  la  bien  exécuter:  dans  ce  cas  on 
ne  prend  point  de  dents  à un  vieux  peigne  ; on  en  fait  de  neuves , que 
l'on  égalife  d’épaifleur  & de  largeur  autant  qu’il  eft  potfible,  & on  les  rogne, 
plane,  & finit  d’excarner  quand  elles  font  en  place,  même  fans  fortir  du 
métier.  Mais , je  le  répété , cette  opération  elt  très  - difficile , & demande  la 
main  la  plus  légère  & l’ouvrier  le  plus  intelligent. 

241.  Ce  que  je  viens  de  dire,  de  fubftituer  des  dents  neuves  à celles 
qui  font  calfées , doit  s'entendre  du  milieu  du  peigne  ; car  quand  ce  font 
celles  des  bords  qui  font  ufées.on  ente  ou  tefie  les  deux  bouts.  Ces  deux  ex- 
prellions,  qui  font  lynonymes,  ne  font  cependant  pas  adoptées  dans  toutes 
les  fabriques  de  peignes  ; je  les  rapporte  pour  les  faire  entendre.  Cette  opé- 
ration fe  fait  de  plufieurs  maniérés;  mais  je  n’en  rapporterai  que  deux: 
l’une  eft  fuivie  par  tous  les  ouvriers , quoique  moins  bonne  ; la  fécondé 
m’a  été  enfeignée  parle  fieur  Lemaire,  peigner  de  Paris,  dont  j’ai  déjà 
parlé , & qui  a eu  la  complaifance  de  la  faire  exécuter  à loifir  fous  mes 
yeux  : ce  font  ces  deux  méthodes  qui  vont  faire  la  matière  des  deux  articles 
fui  vans. 

Article  II. 

Première  maniéré  de  tefler  ou  enter  les  peignes. 

242.  Pour  enter  un  peigne , on  commence  par  ôter  la  garde  d’un  des  • 
bouts  par  où  l’on  veut  commencer;  enfuite  on  retire  les  dents  des  lifieres» 
que  l’on  garde  fi  elles  font  d’acier  , fans  quoi  on  les  néglige  ; enfin  on  coupe 
avec  un.  fort  canif  les  dents  de  canne  jufqu’à  l’endroit  où  le  peigne  a befoin 
d’être  raccommodé  : mais  avant  toutes  ces  opérations  il  eft  néceifaire  de  s’af. 
furer  du  compte  de  dents  que  contient  le  peigne;  & pour  ne  commettre 
aucune  erreur,  on  compte  bien  exactement  les  dents  qu’on  retire  , pour  n’en 
remettre  ni  plus  ni  moins.  On  coupe  les  dents  haut  & bas , prcfque  tout 
contre  le  ligneul,qui,  11c  trouvant  plus  d’obftacle  , fe  déroule  aifément, 
pour  peu  qu’on  le  tire  fuivant  la  longueur  des  jumelles  ; au  moyen  de  quoi 
les  extrémités  des  dents  qui  étaient  reliées  entre  les  jumelles , tombent  à 
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terre.  Quand  on  a fait  cette  opération  haut  & bas , on  coupe  le  ligneul  qui 
ne  peut  lervir,  tout  contre  la  première  des  dents  qui  relient,  & on  le  jointau 
nouveau  , dont  on  va  fe  fervir , par  le  moyen  d’un  nœud  très-folide  , comme  de 
tU'er.mJ  ,de  charretier , &c.  En  plaçant  les  dents,  qu’il  doit  avoir  apprêtées  du 
même  compte , ou  prendre  dans  un  vieux  peigne  où  elles  foient  encore  bonnes , 
l’ouvrier  doit  fe  guider  fur  les  anciennes  marques  qu’il  doit  retrouver  fur  les  ju- 
melles , & qui  ont  réglé  le  premier  montage  : dès  qu’il  s’elt  alfuré  du  nombre  que 
chaque  diviiion  doit  coutenir  de  dents , il  procédé  à remettre  des  dents  i mais  11 
les  marques  étaient  totalement  etFacées , il  doit , fuivant  la  méthode  qu’il  pratique 
ordinairement,  les  remarquer , pour  ne  pas  travailler  au  hafard.  Tout  étain  ainlt 
dilpofé  , il  s’alîied  devant  une  table,  fie,.  4,  fur  laquelle  eft  tout  ce  dont  il 
peut  avoir  befoin , comme  de  dents  K , d’un  canif  B , de  la  garde  qu’il  a retirée  , 
& ainfi  du  relie  ; puis  prenant  fous  fon  bras  le  peigne  D , comme  on  le  voit 
fig.  S » ü tient  contre  fa  main  gauche  4e  bout  où  il  va  opérer , & en  même 
tems  tient  dans  cette  main  les  deux  bouts  de  ligneul  ; puis  il  place  une  dent , 
l’entoure  de  ligneul  haut  & bas , & irappe  avec  la  fourchette , qui  tient  ici 
la  place  de  la  batte.  Cette  fourchette  eft  repréfentée  à part  fig.  G : elle  eft 
fort  commode  pour  cette  opération.  L’ouvrier  la  prend  par  le  manche  F, 
fait  palfcr  la  lame  entre  les  jumelles,  & frappe  autant  de  coups  qu’il  eft  né- 
celfairc  pour  donner  aux  dents  l’écartement  qui  leur  convient , précilëment 
comme  011  a fait  avec  la  batte.  On  répété  cette  opération  à chaque  dent  ; 
& quand  elles  font  toutes  en  place , on  remet  les  dents  de  lifieres  fi  on  les 
a confcrvées,  finon  des  neuves;  & pour  les  efpaccr  comme  il  faut,  on  les  en- 
toure de  deux  tours  de. ligneul , après  quoi  on  met  la  garde  , que  l’on  arrête 
très-folidement  ; & enfin  on  rogne  les  dents , 011  les  plane  & excarne,  comme 
on  l’a  dit  plus  haut , & l’on  en  fait  autant  à l’autre  bout  du  peigne;  car  il  eft 
rare  qu’il  11’en  ait  befoin  que  par  un  bout  : néanmoins  il  y a des  ouvriers  qui  ne 
l’ufcnt  que  d’un  cûté. 

243.  Il  peut  paraître  furprenant  que  le  peigne  s’ufe  plus  d’un  bout  que 
de  l’autre.  Comme  tout  ce  que  j’ai  a traiter  concourt  au  but  général , Je 
veux  dire  l’intelligence  de  l’art  qui  fait  mon  principal  objet,  celui  des  étoffes 
de  foie  , je  vais  en  faire  Tentir  la  raifon.  On  peut  le  rappcller  ce  que  j’ai  dit 
des  ouvriers  qui  travaillent  à pied  ouvert , & d’autres  à pied  clos.  Il  eft  rare  que 
chacun  d’eux,  même  travaillant  à pied  ouvert,  fuivc  cette  même  méthode 
des  deux  mains  , & j’en  ai  obfervé  un  très-grand  nombre  qui  tiennent  la  marche 
baillée  en  frappant  fur  la  trame  lorfqu’ils  ont  lancé  la  navette  de  droite  à 
gauche  , par  exemple,  & frappent  à pied  clos  après  avoir  lancé  la  même  na- 
vette de  gauche  à droite.  Si  j’ai  fait  voir  que  la  trame  tire  beaucoup  plus 
les  lifieres  à pied  clos  que  de  l’autre  maniéré,  il  eft  évident  que  travaillant 
toujours  à pied  ouvert  d’un  cûté,  & à pied  clos  de  l’autre,  ce  dernier  côté 
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ufcra  le  peigne  beaucoup  plus  vite  par  ce  bout.  Cette  maniéré  de  travailler 
cft  três-vicieufe , & eft  tellement  paflée  en  habitude  chez  certains  ouvriers  , 
que  rien  ne  pourrait  les  en  détourner.  On  peut  aifémeut  fe  convaincre  de 
la  vérité  de  ce  que  je  dis,  en  examinant  quelques  étoffes:  celles  où  l’on  trou- 
vera une  lilicre  plus  étroite , indiquera  que  l’ouvrier  travaillait  à pied  clos 
en  lançant  la  navette  de  ce  côté.  Au  relie , toutes  ces  obfervations  n’ont  pour 
but  que  l’avantage  du  fabricant  , qui  fe  trouvera  à portée  de  conferver  l'es 
uftenfiles  en  lâchant  d’où  procédé  le  mal  ; c’elt  à lui  à s’oppofer  à de  pa- 
reilles habitudes  , lorfqu’il  forme  de  jeunes  ouvriers.  Je  paffe  à la  fécondé 
méthode  de  teiier  les  peignes. 

ArticleIII. 

Seconde  maniéré  de  tejler  Us  peignes. 

244.  Cf.tte  maniéré  de  teiier  ou  enter  les  peignes  ne  différé  de  la  précé- 
dente que  par  la  pofition  du  peigne  pendant  l’opération.  Il  faut  commencer  par 
défaire  les  vieilles  dents,  comme  on  l’a  vu,  après  quoi  on  place  le  peigne  H 
fur  une  piece  de  bois  I , fig.  7 , qq’on  met  fur  le  banc  K du  métier  à mon- 
ter les  peignes.  Cette  piece  de  bois  cft  repréfentée  à part , fig.  8 : on  la  fixe 
par  fon  tehon  L , dans  une  mortaffe  pratiquée  exprès  fur  la  longueur  du 
banc,  où  on  l’alfujettit  au  moyen  de  la  clavette  M.  Le-peigne  eft  faiii  entre  la 
piece  de  bois  & celle  de  fer  N , comme  dans  une  preffe',  puifque  les  écrous  a , a, 
la  ferrent  à volonté  au  moyen  des  vis  b , b,  dont  la  tète  eft  placée  dans 
les  entailles  c,  c,  de  la  piece  de  bois  fig.  8,  & recouverte  par  un  mor- 
ceau de  bois  qui  y entre  à force.  Ces  vis  font  repréfcntccs  à part , fig.  9 , 
& la  piece  de  bois  qui  les  recouvre , fig.  10.  Cette  dernière  eft  fixée  par 
quelques  vis  a bois,  au  moyen  de  quoi  l’on  peut  aifément  démonter  toutes 
ces  pièces.  Les  lignes  h,  h , qui  font  tracées  fur  la  fig.  8 , fervent  à placer 
le  peigne  dans  un  alignement  convenable , comme  elles  l’ont  entre  les  deux 
poupées  des  autres  métiers.  La  piece  de  bois  O n’cft  placée  là  que  pour  y 
pofer  la  batte , quand  la  main  eft  occupée  à placer  une  dent.  On  met  la 
batte  à cette  hauteur  pour  imiter  mieux  la  pofition  qu’elle  tient  entre  les 
jumelles  quand  on  fait  un  peigne  neuf,  & parce  que  l’ouvrier  cft  habitué  à 
cette  hauteur  : à chaque  dent  qu’il  place,  il  gliffe  la  batte  entre  les  jumelles 
& frappe  convenablement  à l’écartement  qu’il  faut  donner  aux  dents  ; il  les 
entoure  toutes  d’un  tour  de  ligneul , qu’il  tient  tendu  de  la  main  gauche 
pendant  qu’il  frappe , & enfin  il  met  les  dents  des  lificres  & les  gardes  comme 
on  l’a  déjà  dit;  & quand  le  peigne  eft  ainfi  raccommodé  par  les  deux  bouts  , 
il  recouvre  les  jumelles  avec  une  ou  deux  bandes  de  papier.  Cette  méthode 
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eft  infiniment  préférable  à la  première,  en  ce  qu’elle  eft  plus  expéditive 
Sc  ne  fatigue  pas  tant  les  peignes.  Je  fuis  perfuadé  qu’elle  n’a  befoin , pour 
être  univerfellement  adoptée, que  d’étre  connue  de  tous  les  ouvriers. 

24Ï.  Quoique  je  n’aie  promis  de  rapporter  que  deux  maniérés  d’enter 
les  peignes , je  ne  fournis  rélitter  à l’envie  d’en  rapporter  une  troifieme , 
que  je  ne  tiens  que  par  le  récit  qu’on  m’eu  a fait  : la  voici.  Après  avoir 
défait  les  dents  par  un  bout  aullî  avant  qu’il  eft  néceflaire  , on  monte  l’autre 
bout  qui  relie  encore  entier,  fur  le  tenon  du  boulon  à vis  des  poupées  fur 
lefquelles  on  monte  ordinairement  un  peigne  , & profitant  de  l’entaille  qui 
au  bout  de  chaque  jumelle  fert  à retenir  le  Hen  des  gardes,  on  y attache 
quatre  bouts  de  jumelles  de  fixa  huit  pouces  de  long,  auxquels  on  foitaufli 
des  entailles  pour  qu’ils  ne  s’échappent  pas.  Les  chofcs  étant  en  cet  état,  on 
monte  ce  peigne  fur  les  poupées , comme  fi  on  en  allait  monter  un  neuf:  on 
le  tend  autant  qu’il  eft  nécelfaire,  & on  a la  facilité  de  raccommoder  le  peigne 
comme  fi  on  le  finirait  neuf:  mais  comme  la  batte  ne  pourrait  pas  glifler  aile— 
ment  entre  les  jumelles , on  fait  les  quatre  bouts  qu’on  y ajoute,  du  double 
plus  épais  que  les  jumelles  même;  & ayant  pratiqué  une  entaille  au  bout  qui 
tient  ces  jumelles,  leurs  faces  intérieures  s’allleurent  & ne  préfentent  aucun 
obftacle  à la  batte  quand  on  la  fait  glilfcr. 

24  5.  Quand  un  bout  du  peigne  eft  fini , on  le  retourne  bout  pour  bout, 
& on  en  fait  autant  à l’autre , fe  fervant  des  premières  fauffes  jumelles  , ainG 
que  des  fécondés , pour  le  fixer  fur  les  poupées  5 & lorfque  le  peigne  eft  achevé, 
011  le  démonte  entièrement  pour  y mettre  les  gardes  : ce  que  le  peu  de  longueur 
qui  refte  ne  permet  pas  de  foire  fur  le  métier  même. 

247.  Quoique  les  dents  d’acier  l'oient  bien  plus  de  réfiftance  que  celles 
de  canne , on  pourrait  très  - bien  enter  les  peignes  d’acier  comme  ceux  de 
canne  : mais  il  eft  rare  qu’on  les  raccommode  par  les  bouts  feulement  ; on 
préféré  de  les  faire  remonter  entièrement,  en  ne  confervant  que  les  dents 
& les  gardes.  J'en  dirai  un  mot  dans  la  fuite,  après  avoir  rapporté  les  moyens 
mis  en  ufoge  pour  dérouiller  les  peignes  qu’on  n’a  pu  défendre  contre  cet 
accident. 

Article  IV. 

Maniéré  de  dérouiller  les  peignes  d'acier. 

248.  Les  peignes  d’acier  exigent  le  plus  grand  foin  pour  n’être  pas  en  peu  de 
tems  attaqués  de  la  rouille.  J’ai  recommandé  de  les  tenir  dans  des  lieux  fies. 
Cette  précaution  eft  bonne  quand  ils  11e  travaillent  pas;  mais  quand  ils  font  pla- 
cés fur  le  métier,  pour  peu  que  l’endroit  foit  humide, ou  qu’on  Ibit  quelque  tems 
fans  s’eu  fer \ îr , ils  deviennent  tout  rouilles,  & pourraient  même  déchirer  les  fils 
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de  la  chaîne  fi  l’on  n’y  remédiait.  On  ôte  le  peigne  de  fa  place , & avec  atten- 
tion l’on  frotte  les  dents  d’huile  d’olive  , de  maniéré  qu’il  n’en  vienne  pas 
jufqu’aux  jumelles , car  la  poix  ferait  en  peu  de  tems  rendue  liquide , & le 
peigne  fe  lâcherait  : on  couvre  les  dents  de  ce  côté  avec  de  la  farine  ; on  en 
fait  autant  de  l’autre  côté , & on  laifle  ce  peigne  au  foleil  ou  â la  chaleur  d’un 
poele  ou  d’un  feu  modéré  , pendant  deux  ou  trois  fois  vingt  - quatre  heures  , 
jufqu’à  ce  qu’on  voie  que  la  farine  devient  rouflàtre  & tombe  par  petits  gru- 
meaux ; alors  on  met  le  peigne  à plat , avec  les  précautions  que  j’ai  déjà  rap- 
portées , & on  le  frotte  avec  un  bâton  de  faule,  coupé  en  bifèau  de  chaque 
côté.  Si  l’on  s’apperçoit  que  l’opiniâtreté  de  la  rouille  ne  lui  permette  pas 
de  céder  du  premier  coup , on  réitéré  l’opération  , & enfin  on  fe  fert  de  la 
pierre  ponce  G ces  eflais  font  infructueux.  Quand  les  peignes  font  revenus 
à leur  ancien  poli , on  recouvre  les  jumelles  avec  de  nouvelles  bandes  de 
papier  , attendu  que  les  anciennes  imbibées  d'huile  ne  peuvent  plus  fervir , 
& gâteraient  la  foie. 

249.  Comme  les  dents  des  peignes  peuvent,  par  une  interruption  de  tra- 
vail , fe  rouiller  fur  le  métier,  lors  même  que  la  chaîne  y ell  palTce  ; fi  cette 
rouille  eft  confidérablc , il  faut  couper  la  chaîne  poury-fàire  l’opération  qu’on 
vient  de  voir  ; mais  fi  ce  ne  font  que  quelques  parties , on  peut  employer 
les  moyens  indiqués , fur  le  métier  même , en  prenant  beaucoup  de  précau- 
tions pour  ne  faire  aucun  tort  à la  chaîne.  Lorfqueles  dents  d’acier  des  lifieres, 
aux  peignes  de  canne  , font  très-rouillées  , on  ne  fe  donne  pas  la  peine  de  leur 
faire  cette  opération  ; on  démonte  le  peigne  par  les  deux  bouts  , & l’on  y met 
d’autres  dents , fuivant  les  méthodes  qu’on  vient  de  rapporter. 

Article  V. 

Manière  de  remonter  les  peignes  d’acier. 

2ÇO.  Pour  peu  qu’on  réfléchifTe  fur  la  maniéré  dont  la  chaîne  efi  placée 
par  rapport  au  peigne , fur-tout  dans  Pin  fiant  fans  celle  répété  du  coup  de 
battant,  on  verra  qu'il  doit  s’ulèr  beaucoup  plus  vite  par  les  deux  bouts 
qu'au  milieu  : il  y a de  cet  effet  plufieurs  raifons  à donner;  mais  ces  dé- 
tails feront  beaucoup  mieux  placés  lorfque  je  traiterai  de  la  fabrique  des 
étoffes  ; il  me  fufiit  de  dire  pour  l’infiant , que  l’ufure  produite  par  la  chaîne 
ne  rend  pas  les  dents  tellement  défcéfueufes  qu’elles  ne  puiifcnt  plus  fervir: 
au  contraire  même  , & il  y a des  fabricans  qui , quand  ils  font  faire  un  peigne 
neuf,  recommandent  au  peigner  de  fe  pourvoir  de  vieux  peignes  , dont  iis 
prennent  les  dents  pour  en  faire  un  nouveau  ; alors  il  fufiit  de  mettre  les  dents 
des  extrémités  au  milieu,  & celles-ci  à la  place  des  premières  : on  efi  allure 
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que  le  poli  que  leur  a procuré  la  chaîne  fans  cefle  en  mouvement , les  a 
rendu  infiniment  préférables  à toutes  celles  qu’on  pourrait  avoir  polies  par 
d’autres  moyens. 

2f  I.  J’ai  dit  en  quelqu’endroit  de  ce  traité , que  le  ferrementdu  pas  de 
la  chaîne  fallait  tendre  les  dents  de  chaque  bout  vers  le  milieu  du  peigne, 
à peu  près  comme  une  infinité  de  triangles  , dont  les  fils  de  la  chaîne  font  les 
eûtes  & le  peigne  cft  la  bafe  ; mais  par  une  fuite  de  cette  obfervadon , l’on  trou- 
vera que  les  dents  feront  d’autant  plus  ufées  qu’elles  approcheront  plus  des 
bouts  du  peigne  , & qu’elles  feront  ulees , non  pas  parallèlement  à leur  lar- 
geur , mais  du  côté  qui  regarde  l’étoffe:  auili,  quand  un  peigner  intelligent 
démonte  un  vieux  peigne , ne  mële-t-il  pas  les  dents  & ne  les  replace-t-il 
pas  indiftindement.  Indépendamment  de  l’ufure  qu’on  y apperçoit , elles  ont 
contradé  une  certaine  courbure  que  leur  élafticité  ne  faurait  leur  faire  per- 
dre , & qui  les  dirige  toutes  vers  le  centre.  Par  une  raifon  iuverfe  il  faut  remon- 
ter le  peigne  dans  un  ordre  oppofé  , & par  ce  moyen  on  difpofera  toutes  les 
courbures  en  feus  contraire  vers  chaque  bout , & le  côté  ulë  vers  la  lace  de 
derrière  du  peigne.  Ainfi  l’on  profite  de  la  perfedion  qu’a  procurée  aux  dents 
un  long  travail  ,&  on  réduit  à zéro  les  défauts  qu’il  leur  avait  occatronnés  : 
telles  font  les  rcll'ourccs  de ‘l'intelligence.  Je  n’ai  infiffé  fur  ces  détails,  que 
parce  que  fort  peu  d’ouvriers  les  connaiffent  & les  mettent  en  pratique , & que 
je  ne  cefferai  d’avoir  devant  les  yeux  l’avancement  de  mon  art. 

25a.  Quelques  fabricans  ont  imaginé  de  faire  monter  les  dents  des  vieux 
peignes  qu’ils  font  défaire  , à d’autres  d’un  compte  plus  fin  ; puifque  , difent- 
ils , l’ufage  a aminci  les  dents.  Ils  ont  raifon  à quelques  égards  ; mais  les  tètes 
de  ccs  dents , enfermées  entre  les  jumelles , n’ont  afliirément  pas  changé  : ainfi , 
fi  l’on  n’a  la  précaution  de  faire  remonter  les  peignes  avec  du  ligneul  plus  fin 
qu’il  ne  faudrait  pour  le  compte  qu’on  demande , les  dents  fe  trouveront  trop 
écartées. 

2^}.  C’est  une  raifon  d’économie  qui  engage  les  fabricans  à faire  remon- 
ter leurs  vieux  peignes  ; il  ne  leur  en  coûte  que  la  façon , & c’ell  toujours  une 
épargne  des  deux  tiers  de  la  valeur  d’un  neuf.il  cft  vrai  que  quand  ils  font  chan- 
ger le  compte  des  dents  de  leurs  peignes , pour  les  remettre  dans  de  plus  fins , 
ils  doivent  fournir  les  dents  qui  y entreront  de  plus , & qu’il  elt  toujours 
vicieux  de  mêler  des  dents  neuves  avec  des  vieilles  .quelque  bien  calibrées 
qu’elles  foient  ; alors  on  fait  fervir  deux  ou  trois  peignes  ; par  exemple, 
de  trois  huit  cents,  on  fera  deux  peignes  d’un  mille,  & les  dents  de  furplus 
compenfent  celles  qui  fc  trouvent  toujours  fautlees , ufées , ou  autrement 
hors  d’état  de  fervir. 

2f4-  Pour  montera  neuf  un  vieux  peigne,  l’ouvrier  déchire  le  papier  qui 
couvre  les  jumelles , & avec  la  lame  d’un  canif  il  coupe  le  ligueul  d’un  bout 
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à l’autre  haut  & bas  ; au  moyen  de  quoi  les  dents  ne  tenant  plus  à rien , il  peut 
en  faire  !e  choix  convenable  : mais  s’il  veut  garder  l’ordre  que  je  viens  d’indi- 
quer , il  met  ce  peigne  ai n 11  démonté  devant  lui  fur  le  métier  ; & pour  pouvoir 
placer  celles  des  bouts  au  milieu  , & celles  du  milieu  aux  bouts  , il  coupe  ce 
peigne  exactement  parla  moitié  ,&  prend  par-là  les  dents  , qu'il  met  au  bout 
à gauche , apres  celles  des  litières.  Quand  il  a fini  cette  première  moitié , 
comme  il  fe  trouve  au  milieu  du  nouveau  peigne , il  doit  continuer  par  le  bouc 
de  la  fécondé  , qui  fc  trouvera  ainfi  placé  au  milieu  , & ainfî  de  fuite  jufqu’à 
la  fin.  Un  ne  rejette  que  les  dents  hors  d’état  de  lervir  ; du  relie  le  peigne  le 
finit  comme  on  l’a  dit  en  enlbignant  à les  monter. 

Article  VI. 

Maniéré  de  remonter  Us  peignes  de  canne  ou  tf  acier  fur  le  métier  même  fans 

couper  la  chaîne. 

2f  f.  Il  u’efl  point  de  tnlens,  point  d’arts , où  des  actidcns  inopinés  ne  vien- 
nent quelquefois  déranger  les  précautions  les  plus  fages  , renverfer  les  rnéca- 
nifmes  les  mieux  entendus.  Quand  la  chaîne  d’une  étoffe  cil  une  fois  padée 
dans  un  peigne , que  par  un  bout  il  y en  a une  certaine  quantité  de  fabriqué , 
& de  l’autre  le  relie  de  la  chainc  roulé  fur  l’enfuple , quel  rernede  apportera 
un  peigne  auquel  fubitetnent  il  arrive  quelqu’accident  ? On  n’en  a long-tcms 
connu  d’autre  que  de  couper  la  chaîne  pourfubllituer  un  autre  peigne.  Enfin  , 
après  m’ètre  occupé  dés  mon  enfance  de  ce  que  la  fabrique  a de  plus  curieux 
& de  plus  intéreliànl,  j’avoue  qu’il  n'y  a pas  plus  d’un  an  que  j’ai  appris  qu’on 
pouvait  fubllituer  un  autre  peigne  fans  couper  la  chaîne.  Je  tiens  cette  utile 
découverte  d’un  habile  fabricant  d’étotfes  de  Paris , qui  l’a  vu  mettre  en  œuvre 
parle  lieur  Bordier,  ancien  peigner  à Tours,  fur  un  métier  de  damas  broché. 
Voici  le  cas  où  cet  expédient  ell  néceifaire.  Un  ouvrier  négligent  dans  la  con- 
duite de  Ion  étoffe  , laide  perdre  la  quarrure  de  Ton  métier  ; ce  qui  provient  de 
ce  que  les  étaies  qui  alfujettident  quarrémeut  le  métier  en  tous  feus  , fe  relâ- 
chent fur  quelqu’un  des  angles  : alors  le  battant  qui  ne  frappe  julle  fur  la  lar- 
geur de  l’étotfe  qu’autant  que  le  métier  ell  quarréinent  pofé  i s’il  vient  à pren- 
dre une  polîtion  hors  d’équerre , le  peigne  frappant  plus  d’un  côté  que  de 
l’autre , l’étotfe  n’avance  que  de  ce  côté , tandis  que  l’autre  ell  fort  lâche  : bien- 
tôt le  peigne  fatigué  des  coups  redoublés  que  lui  donne  l’ouvrier  pour  regagner 
cette  inégalité  ,fe  couche  entièrement  vers  un  bout , & ne  peut  plus  fervir.  Cet 
accident  peut  arriver  dans  la  longueur  d’une  demi-aune  d’étoife  : j’ai  vu  dans 
une  fabrique  qui  m’appartenait  a un  peigne  de  canne  fe  e nfer  au  milieu  des 
dents,  d’une  longueur  de  trois  ou  quatre  pouces , en  fabriquant  du  damas.  J’ai 
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vu  une  autre  fois  les  jumelles  fe  cafter.  J’avoue  que  je  n’ai  fu  trouver  d’autre 
moyen  pour  placer  un  autre  peigne,  que  de  couper  la  chaîne.  Cette  perte  eft 
toujours  très-conGdérablc  pour  le  fabricant.  Je  perdis  la  première  fois  un  au- 
nage confidérablc  d’un  ameublement  qu’il  fallut  recommencer;  car  ce  qui  eft 
fait  e(t  de  faulfe  melùrc  , & la  chaîne  pliée  fur  l’cnfuple  n’eft  plus  à la  longueur 
requife.  La  fécondé  fois  je  perdis  une  robe  de  prix , dont  l’argent  qu’on  m’au- 
rait demandé  pour  remettre  un  peigne,  quel  qu’il  eût  été,  m’eût  amplement 
dédommagé.  L’inconvénient  dont  je  parle  peut  arriver  à tous  les  ouvriers  , 
& fur-tout  en  fabriquant  des  étoffes  riches , & par  conféquent  fortes  , plutôt 
que  fur  de  petites  étoffes , où  le  coup  de  battant  eft  infiniment  moindre. 

ay6.  Dfcs  qu’on  s’apperçoit  de  l’entiere  couchure  d’un  peigne , qui  le  met 
hors  d’état  de  fervir , il  faut  difeontinuer  l’ouvrage  & avertir  promptement  le 
peigner.  Celui  - ci  fabrique  un  peigne  de  la  même  largeur , de  la  même  foule, 
& du  même  nombre  de  dents  ; & prenant  devant  le  métier  où  eft  le  peigne 
caffé  , la  place  de  l’ouvrier  , il  coupe  le  vieux  peigne  par  le  milieu  , pour  le 
féparcr  eu  deux  parties  fur  (à  longueur,  fans  endommager  la  chaîne  , après 
en  avoir  ôté  les  gardes  & les  dents  des  lificres  fi  elles  font  d’acier;  enfuite  il 
coupe  le  ligneul  tout  du  long  des  jumelles  fupérieures  du  nouveau  peigne  , 
retire  ces  jumelles , & le  inet  dans  l’état  de  celui  qu’on  voit  fig.  13  ,pl.  Xll , 
dont  les  dents  ne  font  plus  retenues  que  dans  les  jumelles  d'en  - bas  : il  remet 
ce  peigne  à l’ouvrier  qui  fabrique  l’étoffe  , à qui  appartient  le  foin  de  diftribuer 
là  chaîne  dans  les  dents  du  nouveau  peigne.  Il  fufpend  fon  peigne  cn-deffous  de 
la  chaîne,  les  dents  en-haut , entre  la  partie  qui  eft  fabriquée  & le  remiffe  qui 
lait  mouvoir  la  chaîne  de  manière  que  les  dents  puiffent  entrer  comme  d’elles- 
mèmes  entre  les  fils  de  la  chaîne  qui , pendant  cette  opération , doit  être  un 
peu  lâche  , afin  de  pouvoir  la  divifer  en  petites  parties,  fans  craindre  de  rien 
caffer  ; & pour  plus  de  facilité,  il  ne  donne  pas  à fon  peigne  une  pofition  ho- 
rizontale , mais  un  peu  penchée  de  droite  à gauche  , au  moyen  de  quoi  la  moi- 
tié du  peigne  à peu  près  pafle  au  travers  de  la  chaîne , tandis  que  l’autre 
moitié  eft  par-deffous.  L’ouvrier  prend  une  cinquantaine  de  fils , & les  place 
dans  une  dent  près  des  lifieres , puis  une  autre  cinquantaine  qu’il  place  dans 
une  autre  , & ainfi  de  fuite , jufqu’au  dernier  fil , fans  obferver  dans  cette 
divifion  aucune  réglé , finon  que  chaque  cordon  foit  placé  à peu  près  en 
ligne  droite,  & non  pas  d’un  ou  d’autre  côté  , ce  qui  tiraillerait  la  chaîne  : à 
mefure  qu’on  diftribue  ainfi  toutes  ces  parties , on  releve  le  peigne  , jufqu’â  ce 
qu’étant  arrivé  à la  fin  ,il  fe  trouve  dans  une  pofition  à peu  près  horizontale. 
Quand  toute  cette  première  divifion  eft  faite , l’ouvrier  place  entre  chaque 
dent  tous  les  fils  à la  place  qu’ils  occupaient  dans  le  vieux  peigne  , & pour  cela 
il  doit  favoir  exactement  combien  chacune  doit  contenir  de  fils , tant  de  la 
chaîne  que  du  poil,  s’il  y en  a un,  pour  n’en  pas  déranger  un  fcul,  en  com- 
mençant 
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mençant  par  un  des  bouts  du  peigne.  La  manière  la  plus  folide  & la  plus  com- 
mode de  faire  tenir  le  peigne  pendant  cette  opération , eft  de  l’attacher  à deux 
montans  femblables  à des  pieds  à perruque  , parce  qu’on  eft  fur  de  l’égalité 
& de  la  Habilité. 

257.  Il  eft  aifé  de  fentir  que  les  dents  11’étant  retenues  que  par  un  bout, 
ne  préfentent  pas  un  écartement  bien  uniforme , & que  par  conféquent  rien 
n’eit  aulfi  difficile  que  de  faire  entrer  ces  fils  entre  les  dents  : voici  comment  on 
y remédie.  L’ouvrier  tient  de  la  main  gauche  le  fil  qu’il  veut  placer , ouvre  les 
dents  où  il  veut  le  mettre , avec  la  pointe  d’un  poinçon , & continue  ainfi  jufqu’à 
ce  que  toute  la  chaîne  fuit  reniife  en  place  ; mais  pendant  tout  ce  travail  il  faut 
que  la  chaîne  foit  un  tant  fuit  peu  tendue,  pour  que  les  fils  fe  tiennent  à la  place 
où  on  les  met  : alors  le  peigner  recommence  l’opération  qui  eft  de  fon  re/fort , 
c’eft-à-dire , de  finir  de  monter  le  peigne.  Il  prend  la  place  de  l’ouvrier  fabri- 
quant, qui  eft  la  plus  commode  ;il  fixe  les  deux  jumelles  qu’il  avait  ôtées, 
fur  les  gardes  par  chaque  bouc , & attache  le  peigne  très-folidement  fur  deux 
montans , pour  qu’aucun  etiort  ne  le  puifle  faire  mouvoir  en-devant  oh  en- 
arriere  ; enfuite  il  place  entre  les  jumelles  un  petit  morceau  de  bois  d’un  pouce 
de  grolfcur  , ou  environ  , pour  les  tenir  écartées,  & avoir  plus  de  liberté  à 
faiiir  avec  la  pointe  du  poinçon  le  bout  de  chacune  , à mefurc  que  vient  fon 
tour  d’ètre  entourée  avec  le  ligncul  qu’on  ferre  fortement.  A chaque  dent 
l’ouvrier  appuie  avec  un  des  bouts  de  la  même  fourchette,  fig.  6 , dont  j’ai  déjà 
parlé  en  traitant  la  maniéré  d’enter  ou  tefter  les  peignes  ; mais  il  doit  fur-tout 
prendre  bien  garde  à fe  rencontrer  jufte  avec  les  marques  qu’il  a faites  fur  les 
jumelles,  & qu’il  doit  avoir  devant  lui,  & fur-tout  il  doit  prendre  garde  que 
les  dents  fuient  bien  à angles  droits  avec  les  jumelles. 

2f8.  Quand  le  peigner  eft  à peu  près  au  milieu  de  la  longueur  du  peigne , 
il  détache  les  jumelles  de  dclfus  la  garde  de  ce  côté  , pour  que  l’écartement 
produit  par  le  petit  coin  de  bois  ne  force  pas  trop  les  jumelles  ; & quand 
on  eft  à deux  ou  trois  pouces  de  la  fin  , 011  ôte  entièrement  la  garde , pour 
avoir  plus  d’aifance  à opérer  , & on  ne  la  remet  que  quand  toutes  les  dents  font 
en  place  ; après  quoi  on  couvre  ces  jumelles  de  bandes  de  papier,  celles  qui 
ont  relié  ayant  dû  en  être  couvertes  auparavant. 

9.  Quelque  attention  qu’on  apporte  à cette  opération,  le  peigne  n’eft 
jamais  aulli  folide  que  quand  il  eft  monté  fur  le  métier:  j'ai  cependant  en- 
tendu dire  qu’on  avait  fabriqué  beaucoup  d’écotfcs  avec  un  pareil  peigne. 
Quoi  qu’il  en  foit , c’eft  beaucoup  que  d’ètre  venu  à bout  de  réparer  un  pa- 
reil accident  ; & le  peigne  ne  finit-il  que  la  piece  commencée , c’eft  beaucoup 
gagner.  Cette  inventiou  cil  une  des  plus  heureufes  de  toute  la  fabrique  des 
étoffes. 

* 
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260.  Les  peigners  qui  veulent  traiter  leurs  peignes  avec  toute  la  régu- 
larité pollible , au  lieu  de  faire  leur  ligncul  avec  du  £1  de  lin , comme  nous 
l’avons  vu,  choififlent  la  foie  la  plus  égale  dans  les  foies  fines,  & en  aflem- 
blent  plufieurs  brins  , jufqu’à  ce  qu’ils  aient  atteint  la  groflêur  nécefl'aire  : ils 
tordent  tous  ces  brins  , pour  n’en  former  qu’un  feul  qu’ils  poiflent  enfuite  de  la 
manière  qu’on  a vue.  On  fc  fert  de  ces  fortes  de  ligneuls  pour  les  peignes 
deftinés  à faire  des  chenilles  très -fines,  qui  demandent  la  plus  grande  régu- 
larité de  la  part  du  peigne. 

26\.  Quant  à l’emploi  du  ligneul,  ce  que  j’en  ai  rapporté  ne  contient 
que  les  réglés  générales  ; on  s’en  écarte  quelquefois.  Dans  l'hiver , par  exemple  > 
la  poix  fe  brife  & s’en  va  en  pouffiere  en  tournant  en  tous  fens  le  fil  : aufii 
les  ouvriers  curieux  de  leur  ouvrage , ou  ne  font  point  de  peignes  dans  les 
gelées , ou  mettent  fur  le  métier  des  réchauds  remplis  de  feu  , qui  entretiennent 
autour  du  peigne  une  température  modérée.  L’été  , au  contraire  , le  ligneul 
eft  fi  mou  , qu’on  nefauraity  toucher  fans  changer  la  groflèur  que  la  filiere 
avait  réglée  : aufii  trempe  - 1 - on  les  paquets  de  ligneul  dans  de  l’eau  fraîche  ; 
& l’ouvrier,  quand  il  feut  que  les  doigts  s’échauffent , les  y trempe  aufii  de 
tems  en  tems. 

261.  Le  fieur  Lemaire , dont  j’ai  parlé , a coutume  de  mettre  d’autant  plus 
de  réfine  dans  la- poix,  que  le  froid  eft  plus  grand,  & il  en  diminue  la  dofè, 
jufqu’a  l’anéantir  même,  quand  il  fait  chaud.  On  pourrait  l’hiver  travailler  dans 
un  endroit  où  la  chaleur  modérée  d’un  poêle  rendit  la  température  convena. 
ble;  on  peut  fe  régler  au  moyen  d’un  thermomètre. 

i6j.  Les  peigners  ont  coutume  de  marquer  fur  les  gardes  le  nombre  de 
dents  que  contient  le  peigne  j les  uns  marquent  le  nombre  de  portées , & d’autres 
celui  des  dents.  Cette  méthode  eft  fort  bonne  ; mais  on  pourrait  marquer 
fur  la  longueur  du  peigne  chaque  centaine  par  une  dent  teinte  dans  de  la 
fuie  ,ou  bien  mettre  une  dent  d’acier  aux  peignes  de  canne  , ou  une  de  canne 
à ceux  d’acier:  par  ce  moyen  on  ne  confondrait  jamais  les  peignes.  Cette  pré- 
caution  ferait  avantageufe  aux  fabricans  d’étoffes  de  foie  qui  fourniflent  leurs 
ouvriers  de  peignes , dont  les  comptes  varient  prodigieufement.  Il  arrive  fou- 
vent  que  quelques  ouvriers  ufent  les  gardes , d’autres  en  font  mettre  d’autres , 
& dans  tous  ces  cas  le  numéro  marqué  fe  perd:  on  n’a  plus  de  reflource  qu’à 
compter  les  dents;  ce  qui  eft  fort  difficile,  fur -tout  lorfque  les  fabricans, 
à qui  l’on  rend  ces  peignes , les  mêlent  tous  enfemble.  D'autres  écrivent  fur 
les  jumelles,  comme  on  le  voit  fur  celle  du  peigne, fîg.  1 ) , pl.XJIi  mais 
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cette  précaution  eft  bientôt  anéantie , lorfque  les  ouvriers  » voyant  le  papier 
s’ufer , en  recollent  allez  fouvent  de  nouveau. 

264.  L’expédient  que  je  propofe  n’efi  pas  de  mon  invention,  je  l’ai  vu 
mettre  en  ufage  très  -avantageufement , & rien  n’eft  aulfi  rebutant  que  de 
compter  lu  ou  huit  peignes  de  fuite  pour  trouver  celui  qu’on  cherche.  Lort 
que  les  gardes  font  de  cuivre  ou  de  bronze  , on  n’a  pas  à craindre  cette  in- 
convénient, fur-tout  fi  l’on  met  ce  numéro  au-deflous  de  la  portée  du  coup 
de  navette:  au  furplus , on  peut  les  marquer  devant  & derrière.  Bien  des  peignecs 
ont  coutume  de  mettre  leurs  noms  fur  leurs  peignes  ; cet  ulàge  ell  fort  utile, 
& met  les  fabricans  dans  le  cas  de  juger  lequel  de  plufieurs  pcigners  tra- 
vaille le  mieux. 


AVIS  AU  LECTEUR. 

J' A 1 , au  commencement  de  cet  art , annoncé  trois  parties  , dont  la  dtmiere  doit 
contenir  la  maniéré  de  faire  Us  peignes  dont  les  jumelles  font  jetées  en  moule.  Ce 
fecret  efl  dû  aux  Anglais , qui  le  pratiquent  depuis  fort  long - tenu  ,fansqu  on 
ait  jamais  pu  U pénétrer.  Enfin  il  y a un  certain  nombre  d'années  que  Us 
Lyonnais  firent  venir  cht{  eux  un  Anglais  qu'ils  penjionnent  , & qui  feul  en 
France  en  fournit  à nos  manufactures.  Néanmoins  j'ofe  me  flatter  de  l'avoir  dé- 
couvert : toutes  mes  recherches  , & Us  ejfais  que  j'ai  faits  jufquici , m annoncent 
la  réufjite  la  plus  fatisfaifante.  Ce  ferait  manquer  au  public  que  de  lui  offrir 
des  à - peu  - prés  & des  ejfais  informes.  Occupé  journellement  à la  defeription  de 
l’art  qui  fait  mon  principal  foin , je  n'ai  pas  encore  pu  répéter  mes  expériences 
affe\  en  grand  pour  entreprendre  de  décrire  cette  opération.  Je  promets  de  donner 
par  fupplément  cette  troifleme  partie , au  ffi-  tôt  qu'un  fort  grand  moule  , auquel 
jt  travaille , fera  fini  : je  n'ai  encore  fait  de  pareils  peignes  que  de  quelques 
pouces  de  long,  qui  pour  beaucoup  d'autres  feraient  unt  réujfite  parfaite  ; mais 
je.  veux  m'ajjurer  que  ce  qui  me  réuffit  bien  en  petit , ne  manquera  pas  en  gran- 
deur naturelle. 
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EXPLICATION  DES  FIGURES. 

Planche  première. 

Ï.A  fig.  j repréfente  une  partie  de  peigne  au-deflus  de  la  grandeur  ordinaire, 
dans  la  longueur  de  laquelle  on  apperçoit  des  dents  courbes  fur  leur  lar- 
geur, & d’autres  qui  font  droites  , pour  faire  fentir  combien  la  courbure  des 
dents  peut  nuire  à la  fabrication  des  étolfes , puifqu'elles  appuient  contre 
leurs  voifines , & qu'elles  ne  laiffent  pas  la  liberté  aux  fils  de  la  chaîne  de  fe  mou- 
voir avec  autant  de  liberté  qu’il  leur  en  faut. 

On  voit  par  la  fig.  4 une  dent  courbée  fur  fon  épaifleur  : défaut  qui  nuit  à 
la  fabrication  de  l'étoffe. 

Par  la  fig.  5 , on  a repréfenté  une  jauge  pour  déterminer  l’épaiifeur  des 
dents  , en  les  y plaçant  comme  on  le  voit  en  B , fig.  6. 

Cette  dernière  figure  contient  dans  fon  entaille  qui  eft  de  demi-pouce  , une 
quantité  connue  de  dents  : ce  qui  fait  juger  de  leur  épaifleur  , parce  que 
l’entaille  dans  laquelle  on  les  met  toutes  fur  leur  champ  à côté  de  l’une  de 
l’autre , doit  contenir  un  nombre  de  dents  fixe  pour  chaque  compte  de 
peignes  ; c’eft  le  moyen  le  plus  précis  qu’on  ait  trouvé  pour  avoir  des  dents 
égales  dans  toute  l’étendue  d’un  peigne , & pour  rendre  les  procédés  du  lami- 
nage plus  aflurés. 

La  fig.  7 fait  voir  un  matteau  dont  fe  fervent  plufîeurs  peigners  pour 
applatir  les  dents  des  lilieres. 

La  fig.  8 eft  un  tas  d’acier,  planté  dans  un  billot  de  bois  ; c’eft  fur  ce  tas 
que  les  peigners  battent  le  fil-d’archal  pour  en  former  des  lames  dont  on  fait 
les  dents  des  lifiercs. 

La  fig.  9 repréfente  un  moulin  propre  à laminer  le  fil  - d’archal  , pour 
en  faire  les  dents  qu’on  emploie  aux  peignes  d’acier  ; ce  moulin  eft  réglé 
par  la  feule  vis  M,  qui  fait  mouvoir,  c’eft- à- dire,  monter  & defeendre 
la  meule  H,  pour  obtenir  telle  épaifleur  de  dents  qu’on  juge  à propos,  con- 
formément aux  comptes  des  peignes  pour  lelquels  on  veut  laminer. 

Développement  de  cette  machine. 

La  fig.  10  eft  un  des  deux  montans  faits  en  bois,  entre lefquels  on  place 
les  deux  meules  I,  H,  & dont  les  enfourchemens  reçoivent  les  pièces  de 
fer  G , F , qui  portent  ces  meules. 

On  voit  par  la  fig.  11,  une  de  ces  deux  meules  féparée  de  fon  axe. 
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La  fig.  1 2 eft  une  piece  de  fer  à quatre  faces  égales  , dont  la  grofleur  eft 
telle  qu’elle  doit  entrer  avec  force  dans  le  trou  C de  la  figure  précédente  , pour 
être  enfuite  mire  fur  le  tour  pour  former  les  collets  de  l’axe. 

La  fig • 13  eft  l’axe  de  la  meule  fupérieure  H,  vu  féparcmcnt. 

La  fig.  14  elb  l’axe  de  Ja  meule  inférieure  I : cet  axe  ditfere  du  précé- 
dent  en  ce  que  fon  bout  d elb  terminé  par  un  quarré  , & enfuite  par  une 
vis  : c’efb  fur  ce  même  bout  qu’on  emmanche  la  manivelle  K du  moulin; 
e elb  un  petit  écrou  dont  le  taraudage  elb  égal  au  pas  de  vis  d de  la  figure 
précédente  , & dont  on  fe  1ère  pour  arrêter  la  manivelle  du  laminoir  , lorf- 
qu’on  la  place  fur  la  petite  portée  quarrée  du  même  bout  d , de  l’axe  que  nous 
venons  de  voir. 

On  voit  par  la  fig.  1 5 une  des  pièces  F , F , qui  placée  dans  les  enfour- 
chemcns  des  montans  A , A , du  laminoir , portent  entr’ellcs  la  meule  I. 

La  fig.  16  repréfente  l’alfemblage  qui  eompofe  le  chaflîs  fupérieur  du 
laminoir,  formé  par  les  deux  pièces  (J  , G , & celle  L qui  reçoit  le  bout 
de  la  vis  M. 

G elb  une  de  ces  pièces  vue  féparée  de  l’alfemblage  & hors  du  moulin , 
dans  les  mêmes  proportions  de  la  fig.  16 , qui  elb  d’un  tiers  plus  forte  que 
celle  du  moulin. 

F , F , font  les  deux  pièces  de  fer  qui  étant  placées  dans  les  montans  du 
laminoir,  reçoivent  l’alfemblage  repréfenté  par  la  fig.  16  , qui  doit  porter  la 
meule  H ; ces  deux  pièces  font  placées  au-deifous  de  cette  figure,  comme  pour 
recevoir  dans  leur  enfourchcment  A , A , les  deux  pièces  G , G , qu’elles  doi- 
vent contenir  étant  placées  au  laminoir. 

La  fig.  17  repréfente  le  laminoir  vu  en  face  fur  le  profil  des  meules  , pour 
{aire  voir  la  polition  de  ces  mêmes  meules  & celle  de  la  piece  L,  qui  guide 
celle  1 , qu’on  a cru  devoir  repréfciitcr. 

La  fig.  18  repréfente  la  vis  M,  qui  fert  à régler  les  dilbances  qu’on  eft 
obligé  de  donner  entre  les  meules  du  laminoir,  pour  obtenir  par- la  les 
cpaiifeurs  des  dents  qu’on  fe  propofe  de  tirer  : cette  vis  eft  ici  contenue 
dans  fon  écrou  O , qui  doit  être  lui-même  encaftré  dans  la  couverture  X du 
laminoir. 

La  fig.  19  fait  voir  en  face  un  des  chaflis  féparé  du  moulin  , & portant 
la  meule  I au  point  de  hauteur  où  elle  doit  être  lorfqu’ellc  eft  placée  dans 
le  moulin. 

l’ar  la  fig.  20 , on  remarque  à quel  point  doit  être  placée  la  meule  H , 
par  les  pièces  G , G , qui  la  contiennent  ; elle  elb  ici  vue  en  face , & la 
piece  qui  la  porte  eft  tenue  par  la  vis  A1  qui  paifc  dans  la  couverture  N 
du  moulin. 

La  fig.  2 1 fait  voir  l’écrou  de  cette  vis  daus  les  proportions  de  la  moitié 
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à peu  près  de  ce  qu’il  doit  être  en  toute  grandeur  ; on  apperçoit  fur  cet  écrou 
par  quel  moyen  on  l’encadre  dans  la  couverture  du  moulin  , & comment  ou 
ly  arrête  lolidement. 

On  voit  par  la  fig.  22  , la  couverture  N du  moulin  fcparée  de  toutes  les 
pièces  qu’elle  doit  aifemblcr  i on  y remarque  les  morcaifes  a , a , a , a , qui  fer- 
vent  à recevoir  les  tenons  des  montans.  À , A , du  moulin , & le  trou  y , qui 
reçoit  l’écrou  que  nous  venons  de  voir. 

La  fig.  2 j fait  voir  de  profil  l’aflemblage  des  pièces  G , G avec  celles  F,  F, 
après  avoir  placé  entr’elles  les  meules  H , I , & après  avoir  arrêté  la  vis  M dans 
la  picce  L , dont  la  pofition  de  la  figure  11e  permet  de  voir  que  le  tenon.  Cet  alTem- 
blage  ne  fè  fait  ordinairement  qu’après  avoir  fixé  l’écrou  de  la  vis  dans  la  cou- 
verture N } c’eft  ainfi  qu’il  faut  que  cet  arrangement  foit  fait  pour  qu’on  puifle 
monter  le  laminoir  tel  qu’il  ert , avec  la  différence  qu’en  le  plaçant  dans  les 
enfourchemens  des  montans  du  moulin  les  meules  fout  totalement  rapprochées 
l’une  de  l’autre. 

On  voit  en  E , fig.  9 , la  clavette  qui  tient  folides  les  deux  montans  du  lami- 
noir , en  les  traversant  en  - deiious  de  la  bafe  B , dans  le  milieu  de  leurs  tenons. 

Planche  II. 

La  fig.  I reprérente  le  haut  d’un  laminoir,  dont  la  conftrudfion  différé  de 
celui  que  nous  venons  de  voir , par  les  pièces  de  fer  qui  portent  la  meule  fupé- 
rieure  : cependant  c’eft  toujours  par  la  vis  M que  ces  pièces  font  menées  > 
mais  la  traverfe  L eft  en  - dclfus  de  la  couverture  N : auflt  cette  couverture  a 
une  différence  fenfible  dans  fa  conftruéfion.  Il  fiait  prendre  garde  encore  qu’à 
ce  laminoir  le  bout  de  la  vis  entre  dans  une  piece  de  fer  qui  eft  encadrée 
dans  la  couverture  fans  être  taraudée  ; c’eft  précifement  la  traverfe  L , qui  fert 
d’écrou  à cette  vis. 

Développement  de  ce  fécond  laminoir. 

La  fig.  2 eft  une  des  pièces  G , G , qui  portent  ta  meule  H : on  doit  apper- 
ccvoir  à la  feule  infpeétion , qu’elle  ditfere  de  celles  de  l’autre  moulin , en  ce  que 
les  languettes  c , c , ne  vont  qu’aux  deux  tiers  de  (à  hauteur,  tandis  qu’à  celles 
qui  font  la  même  fonction  dans  le  laminoir  qu’on  a déjà  expliqué , ces  languettes 
portent  d’un  bout  à l’autre  de  la  piece. 

La  fig.  j fait  voir  la  couverture  de  ce  dernier  moulin  feparée  de  fon 
aflcmblage;  elle  différé  de  la  couverture  du  premier  laminoir  par  fes  entailles 
b , b , & par  la  piece  de  fer  d qui  y eft  encadrée , & dans  laquelle  tourne  le 
collet  de  la  vis. 

La  fig.  4.  repréfente  le  haut  de  ce  moulin  vu  en  face  du  côté  des  meules: 
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on  n’a  pas  jugé  à propos  de  mettre  la  manivelle,  parce  qu’elle  doit  être  placée 
de  même  que  fur  le  premier  laminoir  ; on  a feulement  rendu  iènfible  fur  cette 
figure  le  point  d’appui  de  la  vis , afin  de  faire  connaître  par  quel  moyen  elle  pou* 
vait  attirer  ou  faire  defeendre  la  meule  fupérieure. 

La  fig.  ç reprérente  le  haut  d’un  troifieme  laminoir  dont  les  pièces  de  fer  qui 
portent  la  meule  fupérieure  font  différemment  mues  que  celles  que  nous  avons 
tues  jufqu’à  préfent  : chacune  d’elles  monte  & defeend  par  le  moyen  d’une  des 
VÎ6  b y b j qui  lui  efl  propre. 

Développement  de  ce  moulin. 

La  fig.  6 eft  une  des  deux  pièces  C,  C,  qui  portent  la  meule  fupérieure; 
en  peut  appercevoir  qu'une  des  vis  entre  dans  fon  épailfeur , fans  cependant 
lui  fervir  d’écrou. 

La  fig.  7 fait  voir  une  des  vis  du  moulin. 

On  voit  par  la  fig.  8 , de  quelle  maniéré  cette  vis  eft  affemblée  avec  une  des 
pièces  C,  C;  fig.fy  elle  tourne  dans  l’épailfeur  de  cette  piece  de  la  même  ma- 
niéré que  la  vis  M tourne  dans  la  couverture  / de  la  fig.  4 ; elle  n’y  eft  fixée  que 
par  le  bouton  c , & par  la  petite  clavette  d,  qui  l’empêchent  de  Ibrtir  de  fon 
trou , où  elle  a cependant  la  liberté  de  tourner. 

La  fig.  9 fait  voir  la  couverture  du  moulin  ; (à  conftruâion  différé  de 
celle  fig.  3 , en  ce  qu’elle  n’eft  point  percée  fur  le  milieu  , & en  ce  que 
celle,  ci  eft  entaillée  par.deffous  en  a , a,  où  elle  forme  une  languette  de 
chaque  côté. 

La  fig.  10  eft  un  des  deux  écrous  qui  reçoivent  les  vis  b,  b,  qu’on  affemble 
avec  la  couverture  ; ces  écrous  entrent  très-jufte  chacun  dans  une  des  entailles 
a,  a , fig.  9 , de  la  couverture  que  nous  venons  d'expliquer. 

La  figure  1 1 repréfente  une  autre  forme  d’écrou  qu’on  affemble  de  même 
que  le  précédent  avec  la  couverture , mais  dont  la  forme  diffère  en  quelque 
chofe , parce  qu’indépendamment  des  languettes  , il  eft  entaillé  en  d d par. 
deffous  ; ces  entailles  reçoivent  le  bout  fupéricur  des  pièces  B , B , qui  por. 
tent  la  meule  F,  fig.  V. 

La  figure  1 2 repréfente  le  même  écrou  que  nous  venons  de  voir , mais 
vu  en  plan  par  - dellous  ; il  a été  ainfi  repréfenté  afin  qu’on  pût  appercevoir 
par  quel  moyen  on  le  fixe  au  - delfus  des  pièces  B , B , par  de  petites  vis 
qui  entrent  dans  l’épaiffeur  de  ces  mêmes  pièces , ainfi  que  les  trous  e , e , 
l’indiquent. 

La  figure  1 3 eft  une  troifieme  forte  d’écrou  qui  prend  toute  la  largeur 
du  laminoir;  les  trous  qui  reçoivent  les  vis  répondent  dans  les  entailles  g,  g, 
& ces  mêmes  entailles  s’emboîtent  avec  les  bouts  fupérieurs  des  pièces  B , B.  Cet 
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écrou  exige  une  couverture  differente  pour  le  moulin , que  toutes  celles  que 
nous  avons  vues  julqu’à  préfent  ; c’elt  ce  que  nous  allons  voir  par  la  figure 
fuivante. 

ha  figure  14  eft  une  partie  de  couverture  de  moulin , propre  à être  affemblée 
avec  l’écrou  qu’on  vient  d’expliquer  : ce  n’eft  précilèmetit  que  la  moitié  de  la 
couverture  : il  faut  une  autre  partie  icmblablc , pour  avec  l'écrou  faire  la 
couverture  entière  , & on  lesatfemble  de  maniéré  que  la  languette  A pofe  fur 
une  des  languettes/,  /,  de  la  figure  précédente.  Ces  deux  dernieres  figures 
font  vues  par-detfous. 

La  figure  1 j repréfente  un  moulin  à deux  vis  C , C , qui  ne  peuvent  pas  mar- 
cher l’une  fans  l’autre  ; elles  marchent  par  une  troilicme  vis  B , fur  laquelle 
eft  enarbrée  une  roue  dentée  A,  qui  mette  les  deux  autres  roues  auifi  dentées 
a , a ;*c’eft  par  ce  moyen  qu’on  réglé  le  plus  ou  le  moins  de  léparation  qu’on 
veut  mettre  entre  les  deux  meules  du  moulin.  Ce  font  les  vis  C , C , qui  con- 
duifent  ces  pièces  de  fer  qui  portent  la  meule  fupérieure  ; les  roues  dentées 
qui  font  adaptées  à ces  vis  étant  égales  en  nombre  de  dents  , comme  en  dia- 
mètre , ne  peuvent  que  tourner  également,  puifqu’elles  ne  font  mues  que 
par  celle  qui  efl  adaptée  à la  vis  b.  ün  peut  voir  dans  la  defeription  qui  en  a 
été  faite,  les  avantages  que  ce  laminoir  a fur  les  autres. 

La  figure  16  repréfente  le  deffus  du  même  moulin  dépourvu  des  deux  vis 
C , C , & de  ces  roues  dentées.  Cette  figure  fait  voir  la  couftrudtion  de  la  cou- 
verture du  moulin  , & en  même  tems  par  quel  moyen  on  arrête  les  vis  afin 
qu’elles  11e  marchent  en  aucune  façon  par  les  efforts  du  laminage.  La  couver- 
ture de  ce  moulin  eft  femblable  à celle  fig.  1 j , & de  deux  pièces  de  bois  fem- 
blablesà  celle  fig.  14,  ce  qu’on  peut  reconnaître  en  remarquant  la  maniéré 
avec  laquelle  font  alfemblées  ici  les  deux  pièces  de  bois  l’écrou  e,  qui 

compofent  cette  couverture. 

La  figure  17  fait  voir  en  plan  le  deffus  d’un  moulin  à deux  vis  & à trois 
roues  dentées , mais  dont  les  dents  font  taillées  différemment  que  celles  des 
roses  du  moulin  fig.  1 f . Voye{  ce  que  j’en  ai  dit  dans  le  cours  de  l’ouvrage. 

On  voit  par  la  figure  1 8 une  des  roues  dentées  de  ce  dernier  deffus  de  mou- 
lin , vue  en  double  proportion  de  grandeur  en  peripeétive , & dépourvue  de 
fa  vis. 

Par  la  figure  19  , on  apperqoit  la  forme  d’une  des  vis  des  moulins  ,fig.  1 f & 
17.  Cette  vis  eft  fcparéc  de  fa  roue  dentée  & du  moulin  , elle  eft  conforme  par 
fon  bout  inférieur  à la  vis  fig.  7,  parce  que  fon  affemblage  avec  la  pièce  qui 
porte  la  meule  fupérieure  eft  le  même:  mais  la  tète  n’eft  pus  conftruitc  de  même  ; 
& comme  elle  doit  être  affemblée  avec  une  roue  dentée , il  y a par-deffus  une 
efpece  de  chapeau  qui  les  rend  folides;  de  maniéré  que  lorfque  ces  vis  fout 
jointes  avec  les  roues  , on  les  fait  retenir  par  - deff  us  avec  ces  chapeaux  qui. 
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forment  une  fcconde  tète  qui  s’eleve  de  trois  à quatre  pouces  «ru-dcflus  des 
roues. 

La  figure  20  eft  un  des  deux  chapeaux  des  roues  dentées , qui  font  adaptés 
à la  tète  des  vis. 

La  figure  21  eft  encore  une  vis  vue  en  face  , fcparée  du  moulin  , garnie  de 
fa  roue  dentée  & de  ion  chapeau  : cette  vis  n’eft  pas  faite  comme  celle  fig.  19, 
aufli  n’cftelle  pas  au  même  ufage  ; car  la  première  eft  une  de  celles  qui  font 
monter  & defeendre  la  meule  fupérieure  d’un  laminoir/,  & cette  derniere  eft 
celle  qui  eft  alfembléc  avec  la  roue  dentée  du  milieu , qui  fait  marcher  les  deux 
autres. 

La  figure  22  fait  voir  un  moulin  tout  femblable  à celui  figure  , excepté 
que  les  meules  C , D , font  adaptées  fur  des  roues  dentées  dont  le  diamètre  & 
le  nombre  des  dents  font  égaux.  On  a pris  foin  de  repréfenter  cette  figure  avec 
un  des  montans  brifé , afin  qu’on  apperqût  entièrement  par  quel  moyen  une 
des  roues  dentées  fait  mouvoir  l’autre  ; du  rette  la  defeription  que  j’ai 
faite  de  cette  machine  prouve  la  fupériori  té  qu’elle  a fur  tout  ce  que  nous  avons 
vu  jufqu’à  préfent. 

Far  la  figure  24  on  voit  ce  dernier  moulin  en  face  du  côté  du  profil  des 
meules  , où  l’on  peut  remarquer  l’ordre  qu’on  fait  tenir , tant  aux  roues  den- 
tées du  dclfus  qu’à  celles  qui  font  adaptées  aux  meules. 

La  figure  2f  eft  une  des  meules  vue  en  perfpeétive  feparée  du  moulin  & de 
fa  roue  dentée,  fur  laquelle  on  apperqoit  les  quatre  trous  C,C,C,C,qui 
fervent  d'écrous  aux  quatre  petites  vis  qui  lui  adaptent  fa  roue  dentée. 

Planche  III. 

La  figure  1 repréfènte  un  laminoir  dont  la  conftruélion  eft  toute  diffé- 
rente du  précédent.  Au  lieu  des  vis  de  prcllion  qu’on  a vues  au  premier, 
cette  prelfion  fc  fait  ici  par  la  bafcule  N,  chargée  du  poids  O. 

Développement  de  la  machine. 

A , A , font  les  deux  montans  du  devant,  & D , E,  font  les  deux  traverfès 
dans  lefquelles  ils  s’emmanchent  à tenons  & mortaifes. 

C,C , font  deux  autres  montans  de  derrière  , qui  s’aflcmblent  par  le  bas  fur 
la  traverfe  F , à environ  fix  pouces  de  diftance  l’un  de  l’autre. 

H , H , I , K , K,  font  cinq  pommelles  faites  au  tour  , dont  le  tenon  entre 
dans  des  trous  pratiqués  cn-dellbus  des  pièces  D , F,  pour  élever  un  peu  la 
machine,  & faciliter  le  paliàgc des  ordures. 

G cil  une  traverfe  qui  aifcmblc  par  le  haut  les  montans  C , C. 

Tome  XV.  F f f 
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M , M , font  deux  larges  traverfes  qui  par  un  bout  s’allemblent , & affleurent 
de  trois  côtés  les  montant  C , C , & par  l’autre  dans  celle  E , qu'elles  affleu- 
rent en  - dellus, 

B,  B,  font  deux  montans  qui  par  le  haut  s’aiTcmblent  en  - dcllous  des  tra- 
verfes M M des  côtés,  & par  le  bas  reçoivent  les  traverfes  L,  L,  L , L,  qui 
les  entretiennent  dans  un  écartement  convenable.  Ces  deux  montans  defeen- 
dent  au  niveau  des  pommelles. 

P , P , font  deux  petits  montans  alfcmblés  à tenons  & mortaifes  dans  les 
deux  traverfes  de  derrière  L,  L,  où  ils  font  folidetnent  chevillés}  au  haut 
de  ces  montans  cil  un  trou  rond  ou  œil , dans  lequel  pâlie  une  tringle  de  fer  a , 
qui  tient  la  bafcule  N par  un  bout. 

Q.,  Q_,  font  deux  chaffis  d’une  feule  pièce,  qui  avec  la  piece  de  bois  X, 
dans  laquelle  ils  font  alfemblés , forment  la  cage  de  cette  machine } ils  font  plan- 
tés fondement  au  milieu  des  traveriès  M , M , qu’ils  affleurent  par  leur  face 
intérieure. 

• R , R,  font  deux  pièces  de  fer  qui  rempliifent  exactement  les  entailles  des 
châlits  , & qui  y entrent  à rainure  & languette  , & au  bas  defquclles  eff  un 
trou  qui  reçoit  l’axe  de  la  meule  inférieure  V. 

S , S , font  deux  autres  pièces  de  fer  qui  rempliifent  les  entailles  des  pièces 
précédentes , où  elles  glilTeut  auff'i  a rainure  & languette , & qui  portent  la 
meule  fupéricure. 

b eff  l’un  des  boutons  ou  chevilles  de  fer  , entré  à force  au  bas  des 
pièces  précédentes  au-delfus  des  meules  , & où  s’accrochent  les  étriers  de  fer 
C , qui  attirent  la  meule  en-bas.  L’autre  étant  derrière  la  machine , ne  peut 
être  vu. 

d eff  un  autre  bouton  attaché  au  bas  des  étriers  de  fer  , & qu'embraie  la 
boucle  de  la  corde  e. 

t , en-dedans  de  la  machine , eff  une  partie  de  la  même  corde  qui  par  fon 
autre  bout  va  faifir  la  traverfe/,  qui  pallie  fous  la  bafcule,  & glifle  dans  l’en- 
taille pratiquée  fur  les  faces  intérieures  des  montans  B,  B. 

T & V font  les  deux  meules , fur  l’un  des  côtés  defquellcs  font  fixées 
parfaitement  au  centre  les  roues  dentées  qu’on  y voit. 

i , i,  font  deux  mortaifes  pratiquées  cn-delfus  de  la  traverfe  de  devant  E, 
pour  recevoir  le  guide  dont  on  verra  plus  bas  les  détails. 

La  figure  1 repréiente  le  profil  de  la  cage  qui  contient  les  meules , & la 
maniéré  dont  le  cirage  produit  par  la  bafcule,  fe  fait  au  moyen  des  deux 
cordes  e,  e. 

Q_,  Q_>  font  les  deux  chaffis  de  bois } T V , les  deux  meules  ; N , la  corde  à 
Laquelle  eff  fufpendu  le  contre-poids  qui  paie  par-deiius  la  bafcule , dont  on  ne 
voit  ici  que  l’épaiieur. 
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c , e , font  les  deux  étriers  de  fer  qui  s’agraflent  fur  les  boutons  du  chaflïs 
qui  porte  la  meule  fupérieure;  e , e,  {ont  les  cordes  qui  paflent  en-dell 
fous  & vont  en  /,  embraifer  la  traverfe  qui  porte  la  bafcule  ; o eft  le  contre- 
. poids. 

La  figure  3 fait  voir  en  perfpedlive  la  pofition  de  la  bafcule , où  toutes  les 
pièces  font  fous  les  mêmes  lettres  pour  être  mieux  reconnues. 

y cft  un  poids  qu’on  ajoute  au  premier  pour  augmenter  à volonté  ta  pefan- 
teur  en  le  reculant  ou  avançant. 

La  figure  4 repréfente  un  des  deux  montans  B , B , vu  par  fk  face  inté- 
rieure, fur  laquelle  eft  une  couliffeg,  où  glifle  la  traverfe  qu’embralfeiit  le* 
cordes  e , e. 

La  figure  f repréfente  une  autre  efpece  d’étrier  qu’il  ferait  à propos  de  fubfti- 
tuer  aux  premiers  & aux  cordes.  Celui-ci  eft  tout  en  fer,  & la  traverfe  A pallb 
dans  deux  yeux  quarrés  /,  L 

La  figure  6 (ait  voir  une  maniéré  de  fufpendre  le  contre-poids  , plus  com- 
mode pour  le  faire  avancer  ou  reculer  à volonté. 

La  figure  7 eft  une  autre  efpece  de  bafeule  qui  relfemble  aflez  à cette  forte  de 
balance  qu’on  nomme  romaine  , dont  le  levier  / eft  gradué  pour  mieux  appré- 
cier le  degré  de  preffion  qu’on  veut  donner:  A,  A, font  les  deux  cordes  de  tirage  ; 
a eft  une  traverfe  au  milieu  de  laquelle  parte  un  boulon  à crochet  C;  d eft  une 
S qui  entre  dans  le  troue  du  levier  ; k cft  un  anneau  au  bout  du  même  levier} 
i eft  une  fécondé  S ; A , un  autre  boulon  à crochet  au  milieu  dé  la  traverfe  g , qui 
eft  alfemblée  aux  deux  petits  montans/,/,  qui  font  plantés  fur  les  traverfe® 
L,  L , de  la  machine. 

La  figure  8 repréfente  une  maniéré  plus  folide  de  retenir  par  un  bout  la  baf- 
cule  au  moyen  de  deux  tringles  de  fern , dans  l’oeil  defquelles  pafle  la  broche 
de  cette  bafcule.  Ces  tringles  s’arrêtent  à vis  en  deifous  des  traverfes  L , comme 
on  le  voit. 

La  figure  9 repréfentc  de  profil  & de  côté  la  cage  qui  contient  les  meules } 
comme  toutes  les  pièces  en  font  fous  lès  mêmes  lettres , on  fe  difpcnfera  de 
rien  répéter.  Ici  l’on  voit  de  quelle  maniéré  la  manivelle  Z pâlie  dans  l’étrier 
pour  que  le  tirage  fe  fafle  perpendiculairement  : on  peut  aulfi  remarquer  les 
écrous  r , r , qui  reçoivent  les  vis  au  moyen  defquelles  on  fixe  le  guide  dont  on 
va  parler. 

La  figure  10  repréfente  le  guide  qui  cft  de  fer  & d’une  feule  piece , à l’exccp. 
tion  du  conduit  x , qui  eft  formé  par  le  concours  de  deux  pièces  de  tôle  qui 
le  terminent  en  gouttière  par  le  bout,  v , v ,font  les  trous  des  vis  par  où  on 
attache  cette  piece  fur  le  devant  de  la  cage  qu’on  voit  toute  placée  dans  la 
figure  1 2. 

La  figure  ir  repréfente  une  des  coulilfcs  qui  portent  la  meule  fupérieure: 

F f f ij 
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on  voit  en  a , a , les  languettes  au  moyen  defquelles  elle  glifle  dans  les  entailles 
où  font  les  rainures  pour  la  recevoir. 

La  figure  1 4 cil  un  étrier  de  fer  vu  en  grand  : au  bas  eft  le  bouton  qu’embraiTe 
la  boucle  d'une  des  cordes  de  tirage. 

Planche  IV. 

La  figure  1 repréfcnte  un  cylindre  fur  lequel  on  place  le  fil-de-fer  pour  qu’il 
ne  le  dévide  qu’à  propos  pour  palier  au  laminage  ; les  deux  tenons  des  montans 
A , A , qui  le  portent , entrent  dans  les  mortaifes  i , i , de  la  traverfe  de  devant 
du  moulin  de  la  figure  1 de  la  planche  précédente. 

La  figure  2 repréfcnte  un  pied  fur  lequel  on  peut  placer  le  cylindre  quand 
on  11e  le  met  pas  fur  le  métier  même. 

A eft  fa  bafe  ; B,  B,  loin  deux  montans  dont  la  hauteur  cil  égale  à celle 
de  l’cntrc-dcux  des  meules  i & C,  C , font  deux  areboutans  qui  rendent  foli- 
des  les  deux  montans. 

La  figure  3 eft  un  autre  cylindre  ,fur  la  circonférence  duquel  font  deux  ran- 
gées de  trous  percés  en  biais , dans  lefquels  on  met  des  chevilles  qu’on  voit  en 
e,e,e,e,fig.  4,  pour  remédier  aux  inégalités  de  diamètre  auquel  font  dévidés 
les  paquets  de  fil-de-fer. 

Les  figura  5 & 6 font  deux  paquets  de  fils-de-fer , dont  l’un  eft  lié  eu  un 
feul,  & l’autre  en  deux  endroits. 

La  figure  7 repréfente  l’opération  du  laminage  au  premier  des  moulins  dont 
on  a parlé. 

A , A , font  deux  mains  d’un  ouvrier  qui  eft  cenlè  tourner  la  manivelle , 
& qu’on  n’a  pas  jugé  à propos  de  repréfenter , pour  laitier  voir  la  figure.  B eft 
un  autre  ouvrier  qui  dirige  le  fil-de-fer  D entre  les  meules  E,  F ; ce  fil-de- 
fer  eft  à Tes  pieds  H,&  fe  déroule  à mefure  qu’il  eft  appelle  par  le  moulin. 

La  figure  8 eft  une  cheville  plantée  dans  un  mur  dans  l’attelier , & fur  la- 
quelle on  met  des  paquets  de  fiLde-fer. 

Planche  V. 

La  figure  1 repréfcnte  une  paire  de  cifailles  avec  lefquelles  on  coupe  le  fil- 
de-fer  applati , à la  longueur  nécelfaire  pour  en  former  les  dents. 

Li figure  2 eft  un  marteau  donton  fe  fert  pour  applatir  les  dents  des  lificres. 

^figure  3 eft  un  tas  ou  petite  enclume , fur  laquelle  on  applatit  ces  dents, 
& pour  cet  ctfet  ledetfus  eft  d’acier  trempé  de  tout  fou  dur,  & poli:  on  voit 
qu’il  eft  placé  dans  un  morceau  de  bois  B , d’uue  certaine  épaiifeur , pour  lui 
procurer  de  l’alliette. 
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La  figure  4 repréfente  le  moulin  dont  on  a donné  le  détail  en  expliquant  la 
/lancke  précédente  en  œuvre. 

A elt  l’ouvrier , qui  d’une  main  fait  tourner  la  manivelle  B. 

C cft  le  cylindre  fur  lequel  elt  un  paquet  de  fil-de.fer  monté  fur  deux 
pièces  de  bois  D,  D ; on  voit  qu’aprés  avoir  palfé  dans  le  conduit  E,  & de  là 
entre  les  meules , il  va  fc  coucher  par  terre  au  hafard  , en  décrivant  une  ligna 
courbe  F,  que  l’on  a vu  dans  le  détail  de  l’opération  être  nuifible  aux  dents  : 
du  relie  toutes  les  pièces  font  très  - fenfibles  & peuvent  aifément  être  re- 
connues ' ■ 

La  figure  $ repréfente  une  longue  poulie  I , tournant  fur  une  broche  K , 
& élevée  à une  certaine  diltance  de  terre  au  haut  des  montans  G,  G , portés 
fur  une  bafc  folide  H ; c’eft  le  moyen  que  j’ai  propofé  pour  tirer  le  fil  par 
longueurs. 

La  figure  6 repréfente  le  détail  de  cette  opération. 

L elt  une  pince  à coulant  C , au  bout  de  laquelle  elt  attachée  une  corde  M 
en  d , qui  partant  fur  la  poulie  P de  la  fig.  f , a à fou  extrémité  un  poids  Q_, 
qui  tient  le  fil  de-fer  tendu  & l’attire  à inclure  qu’il  parte  entre  les  meules 
N , O , & fe  déroule  de  dertus  le  cylindre  y\ 

La  figure  7 repréfente  plus  en  grand  la  pince  à coulante  , entre  laquelle  on 
Jàifit  le  fil-de-fer  en  g.  > 

La  figurt  fc  elt  la  même  opération,  à laquelle  feulement  pn  fait  un  renvoi 
de  tirage  au  moyen  des  deux  poulies  R , V : S , S , font  les  deux  meules  ;X , la 
pince  à coulant;  I , la  corde  qui  parte  fur  la  poulie  R , de  là  fur  celle  V , & 
enfin  elt  attirée  par  le  contrepoids  Z. 

La  figure  9 elt  une  quantité  de  ces  lames  coupées  par  longueurs; 

Et  la  figure  i o les  repréfente  allbmblées  en  un  paquet  au  moyen  de  plufieurs 
liens  e,  f,  g , g e , 

La  figure  1 1 repréfente  la  maniéré  dont  il  ferait  à defirer  qu’on  retint  les 
lames  C entre  deux  entailles  A , B , à la  longueur  de  fix  à dix  pieds , pour  con- 
ferver  aux  dents  leur  ligne  droite.  D,  E,font  deux  pièces  de  bois  mobiles, 
fur  iefquelles  font  plantés  les  montans  A , B. 

Planche  VI. 

La.  figure  i repréfente  un  moulin  à peu  près  pareil  au  précédent,  G ce  n’eft 
que  la  lame  au  fortir  du  moulin  elt  recueillie  fur  un  autre  cylindre. 

A elt  une  poulie  fixée  fur  l’arbre  d’un  des  cylindres. 

B elt  celle  fixée  fur  l’arbre  de  l’autre  cylindre. 

C D , font  les  deux  cylindres. 

E elt  la  corde  fans  fin  qui  les  fait  mouvoir. 
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F , F , font  les  deux  montans  qui  portent  le  cylindre  de  devant. 

G eft  une  vis  qui  fert  à retenir  le  chatîîs  qui  porte  le  cylindre  à l'écarte- 
ment convenable  pour  tendre  la  corde  fans  tin.  i 

H ell  la  traverfe  immobile  , dans  les  entailles  de  laquelle  gliflent  les  coulif- 
fesl.  L’autre  vis  & l’autre  coulide  ne  peuvent  être  vues.  K eft  la  traverlc  mo- 
bile qui  porte  les  moutons  au  haut  defquels  tourne  le  cylindre. 

: L etl  une  mortaife  dans  laquelle  entre  le  tenon  d’une  traverfe  qui  gliffe 
dans  la  traverfe  immobile  H , pour  donner  plus  de  force  à la  partie  mobile. 

M , M , font  les  deux  traverfès  qui  forment  la  longueur  du  moulin , & fur 
le  milieu  de  laquelle  eft  plantée  la  cage  du  moulin  : comme  les  pièces  féparées 
font  fous  les  mêmes  lettres  , nous  ne  ferons  que  les  indiquer. 

La  figure  z cil  une  des  poulies  : a elt  le  trou  quarré  du  centre  , par  où  on 
la  fixe  fur  l’arbre  du  cylindre. 

La  figure  j repréfente  l’arbre  de  ces  cylindres  ; b eft  le  quarré  oùfe  place  la 
poulie  ; c eft  la  clavette  qui , en  entrant  dans  la  mortaife  d , retient  la  poulie  en 
place  ; e eft  le  collet  de  cet  arbre  ; f eft  le  corps  quarré  fur  lequel  on  place 
le  cylindre  ; & enfin  g elt  l’autre  collet. 

La  figure  \ reprérente  une  poulie  en  place  fur  un  bout  de  l’arbre. 

La  figure  f repréfente  la  partie  mobile  qui  porte  un  cylindre , avec  la  traverfe 
du  devant  du  métier,  dans  laquelle  elle  glilïe. 

F , F , font  les  deux  montaus  ; G , G , les  deux  vis  de  prcftïon  j H , la  tra- 
verfe immobile  ; I , I , les  couliifes  i K , la  traverfe  qui  porte  les  montans , & L 
eft  une  autre  traverfe  qui  glifle  dans  une  mortaife  pratiquée  fur  l’épailfeur  de 
celle  IL 

La  figure  C eft  la  traverfe  immobile  repréfentée  à part  pour  faire  voir  les 
entailles  & mortaifes  qu’il  faut  y pratiquer. 

A,  A,  font  les  deux  entailles  en  queue  d’arondc  i i,i,  les  trous  taraudés  des  vis 
de  pretlion  ;/,  la  mortaife  oùglilfe  la  traverfe;  l&m  ,m,  les  mortaifes  d’aiTem- 
blage  avec  le  métier 

. La  figure  7 repréfente  un  calibre  pour  mefurer  Pépaifleur  des  dents  dans 

les  diitanccs  n , 0. 

La  figure  8 repréfente  l’opération  de  couper  les  dents  de  longueur;  la  main 
gauche  tient  la  mefure  a , & la  droite  tient  les  cifàilles  f. 

La  figure  9 repréiènte  cette  mefure  dte , plus  en  grand , & le  fil-de-fcr  b,  c, 
eft  couché  delfus. 

La  figure  10  fait  voir  de  quelle  manière  l’ouvrier  ayant  ôté  de  deffus  le  mé- 
tier le  cylindre  fur  lequel  s’était  dévidé  la  lame,  le  place  auprès  de  lui  fur  deux 
montans  B , B , plantés  dans  une  planche  C , & coupe  la  lame  avec  des  cifaillcs  i , 
par  longueurs. 

La  figure  1 1 repréfente  les  montans  où  on  met  le  cylindre. 
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La  figure  12  eft  une  boite  dans  laquelle  l’ouvrier  jette  les  dents  à mefure 
qu’il  les  coupe.  . J 

La  figure  1 3 eft  une  autre  efpece  de  calibre  plus  commode  que  celui 
qu’on  a vu  : tous  les  replis  du  fil-de-fer  dont  il  eft  formé  font  diftans  iné- 
galement & par  graduation  infenfible  , pour  mefurer  plus  exa&cment  l cpaif- 
feur  des  dents. 

Planche  VIL 

La  figure  1 eft  une  efpece  de  couteau  dont  la  lame  A eft  mobile , & celle  B 
s’attache  fur  le  coupoir  fig.  4. 

C eft  la  vis  fur  laquelle  tourne  la  lame  comme  fur  fon  centre  > D eft  la 
partie  courbée  qui  entre  dans  le  manche  E. 

F eft  l’autre  bout  de  cette  lame  : on  y voit  en  a , un  trou  dans  lequel  palfe 
une  corde  à laquelle  pend  un  contrepoids  pour  que  cette  cifaille  foie  moins 
fatigante  à ouvrir. 

La  figure  2 repréfente  la  partie  de  la  lame  mobile  qui  reçoit  le  manche. 

La  figure  3 repréfente  la  lame  immobile  par-derriere  : on  voit  eni,  k,  un 
bifeuu  correfpondant  i celui  d , e , de  l’autre  lame  \g,  g,  g,  g,  font  les  quatre 
trous  au  moyen  defqucls  on  l’attache  fur  le  montant.  * 

La  figure  4 eft  le  montant  ou  coupoir  qui  n’eft  garni  que  de  la  cifaille  pour 
en  faire  fentir  la  pofition. 

La  fig  5 représente  le  même  coupoir  garni  de  toutes  lès  pièces  excepté  de  la 
cifaille. 

L , L,  font  deux  fortes  équerres  de  fer  entaillées  de  leur  épaiiTeur }/,/,  /,/, 
font  les  vis  qui  les  tiennent  en  place. 

p,p,  font  deux  trous  qui  en  traverlànt  l’épaifleur  de  chaque  joue  du  mon- 
tant, reçoivent  une  cheville  de  fer  qui  palfe  aulli  dans  l’épailfeur  des  équerres 
L,  L. 

q , q , (ont  deux  tringles  à languette  qui  entrent  dans  une  feuillure  refouil. 
lée  fur  l’épaifleur  des  joues,  & fixées  avec  des  vis  dont  on  voit  la  place  fur  la 
longueur  de  celle  à gauche , l’autre  ne  pouvant  être  vue. 

r , r , font  deux  réglés  de  fer , qui  au  moyen  de  quatre  vis  s , s , s , s,  font 
fixées  à la  diftance  dont  on  a befoin  fur  les  tringles  q,  q. 

t , r,  font  les  tenons  delà  picceR.qui  étant  retenus  entre  ces  tringles  4 
déterminent  la  pofition  de  cette  piece  , & la  longueur  qu’on  veut  donner  aux 
dents. 

On  a eu  foin  de  repréfenter  toutes  ces  pièces  à part  fous  les  mêmes  lettres , 
&,  en  plus  fortes  proportions. 

R eft  la  piece  de  tôle  avec  fes  deux  tenons. 

L eft  une  des  équerres  fur  lefquellcs  fe  montent  les  cifailles. 
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La  figure  g eft  le  coupoir  dépourvu  de  toutes  Tes  pièces  , mais  où  l’on  voit 
toutes  les  entailles  qui  reçoivent  les  pièces, 
i La  figure  7 repréfente  un  ouvrier  en  action. 

La  figure  8 elt  un  cylindre  fur  lequel  elt  la  lame. 

N,  à part,  elt  un  tiroir  qui  reçoit  les  dents  à mcfure  qu’on  les  coupe  : 
on  peut  voir  là  place  en  M > figure  4 , & il  elt  en  place  dans  la  figure 

Planche  VIII. 

La  figure  t reprérente  un  métier  à monter  les  peignes,  & ne  différé  de 
beux  qu’on  a vus  dans  la  première  partie  , que  par  la  batte  e,  qui  glilTe  entre 
les  deux  couhlfes  r,  e. 

La  figure  2 repréfente  cette  batte;  «eft  une  équerre  de  fer  ,au  bout  de  la. 
quelle  elt  un  tenon  m , qui  entre  dans  la  pièce  de  fer,  fig.  4 , en  /. 

Cette  figure  4 elt  la  batte  proprement  dite  : on  voit  aux  deux  bouts  des 
malTes  de  fer  réfervées  à même  la  piece  pour  donner  plus  de  poids  & de  force 
aux  coups  qu'elle  imprime. 

La  figure  j repréfente  l'équerre  toute  nue  ; k elt  le  tenon  qui  reçoit  la  batte , 
Se  o elt  l’autre  tenon  taraudé  , par  où  elle  fe  monte  fur  la  coulilfe. 

La  figure  5 elt  une  piece  quarréc  de  fer , où  la  tige  de  l’équerre  entre 
jufte  , & le  trou  rond  qu’on  y voit  n'elt  pas  taraudé. 

La  figure  6 elt  l’écrou  qui  fe  vide  par-deflous. 

La  figure  7 repréfente  l’équerre,  la  piece  fig.  f , en  r,  & celle  fig.  6 , en  s; 
& le  petit  bout  / elt  retenu  par  la  piece  quarrée  fig.  9 , au  moyen  du  trou  y , 
qu'on  y voit. 

La  figure  8 repréfente  la  bafe  ou  coulilfe  où  fe  plante  l’équerre  ; la  première 
entaille  v , qu’on  y voit , reçoit  la  piece  quarrée  fig.  f ; enluite  le  trou  x reçoit 
la  tige;  par-dclfouselt  l’écrou,  & enfuite  la  féconde  piece  quarrée. 

La  figure  10  repréfente  l’ouvrier  en  adion  : on  voit  un  peigne  fur  lequel  elt 
un  certuin  nombre  de  dents  ; à chacune  l’ouvrier  glilfe  la  batte  G dans  l’entre- 
deux des  jumelles  confervé  par  la  foule  F,  & la  frappe  fortement  contre  les 
dents. 

La  figure  1 1 repréfente  un  autre  métier  où  les  dents  font  frappées  par  un 
balancier. 

A , A,  font  les  deux  montans  qui  en  même  tems  fervent  de  poupées  ; B eft 
le  banc  ou  métier;  C,  C,  C , font  les  quatre  pieds  ; D,  D,  eft  un  boulon 
fans  vis , & E eft  le  fécond  boulon  à vis. 

F , F , font  deux  tringles  de  fer  plates , dentées  fur  leur  longueur  pour  rece- 
voir le  levier  eu  couteau  G , qui  palîe  dans  une  entaille  pratiquée  au  haut 
du  balancier  H. 

I 
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I eft  une  lame  de  fer  fixée  fur  le  balancier  i la  hauteur  des  boulons  qui 
portent  le  peigne. 

K eit  un  poids  de  plomb  ou  de  fer  pour  donner  plus  d’impulfîons  au 
contre- poids. 

La  figure  1 ; cff  le  balancier  ■,  d eft  la  mortaife  où  pâlie  le  levier  ; t eft 
le  trou  pour  le  cheviller. 

Là  figure  1a  eft  ce  levier  en  couteau  b,  b;  c,e , font  les  épaulemens,  k 
f eft  le  trou  de  la  cheville. 

La  figure  14  eft  la  batte;  h efl  une  mortaife  quarrée  pour  recevoir  le 
tenon  g,  du  balancier  fig.  13.  Cette  batte  eft  ferrée  contre  Pépaulement  i, 
par  la  piece  fig.  1 <; , dont  la  vis  l entre  dans  le  trou  n , fig.  1 3 j & Pépaulement 
m preife  le  dclfous  de  la  batte. 

La  figure  16  eft  une  piece  quarrée  qu’on  place  en-deflous  de  la  batte. 

La  figure  17  eft  la  boule  de  plomb  dans  laquelle  eft  un  écrou  p , qui  reçoit 
lavis  o ; le  refte  des  pièces  eft  aifé  à entendre. 

Planche  IX. 

La  figure  1 reprérente  en  perpedive  le  métier  de  la  planche  précédente. 

A eft  la  foule  ; B , la  batte  ; C,  un  certain  nombre  de  dents  ; D , la  tige  du 
balancier  vilfée  en-deflous  de  la  batte  ; E , E , les  deux  ttaverfes  à crans  , fur  la 
longueur  defquelles  on  promene  la  traverfe  à couteaux;  F,  G,  eft  la  tige  du 
balancier, 

a , a,  a,  a,  font  les  jumelles  du  peigne  ; b,  b , font  les  tenons  fur  lcfquels 
elles  font  arrêtées  ; le  refte  eft  connu. 

La  figure  z repréfente  le  même  métier  à peu  près  : on  n’a  repréfenté  que 
les  montans  & les  traverfes  T , T , avec  le  balancier  K , au-bas  duquel  eft  un 
contre-poids  dont  le  détail  fuit. 

La  figure  3 repréfente  ce  contre  - poids  à part  ; t eft  une  mortaife  qui 
reçoit  le  tenon  du  bec  du  levier  K , où  il  eft  chevillé  , ainfi  qu’on  peut  le  voir. 

h eft  le  bas  du  bloc  de  fer  dont  cette  piece  eft  compofée , & l’entaille 
quarrée  dans  laquelle  pafle  le  cylindre  qui  reçoit  les  cordes. 

g eft  ce  même  cylindre  fur  lequel  font  deux  trous  où  patient  les  bouts  des 
deux  cordes. 

I eft  une  roue  dentée  à rochct , qui  eft  enarbrée  fur  le  cylindre. 

m eft  un  petit  loqueteau  qui  entrant  dans  les  dents  du  rochet,  l’empêche  de 
tourner. 

n eft  une  tète  de  vis  plate , qui  en  retenant  le  rochet  à fa  place , fert  à faire 
tourner  la  roue  & le  cylindre. 

i eft  une  efpcce  de  cube  de  plomb , fur  lequel  eft  planté  la  piece  H,  k qui 
Tome  Xy.  _ G S g 
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en  l’alourdifTant  donne  plus  de  force  aux  coups  que  cette  batte  va  frapper  contre 
les  dents. 

G,  fig.  2,  eft  la  place  de  la  batte  qui  fe  trouve  fai  fie  entre  la  piece  H & 
Pépaulement  de  la  tige  du  balancier. 

a , même  figure , eft  une  poulie  fur  laquelle  palTe  la  corde  M,  qui  va  s’arrêter 
à la  marche  L. 

R eft  une  autre  poulie , fur  laquelle  pafle  la  fécondé  corde  a , qui  par  un 
bout  tient  au  cylindre  A,  & par  l’autre  porte  le  contre-poids  P. 

La  figure  4 eft  une  des  deux  traverfes  à crans  du  haut  du  métier,  dont  les 
dents  font  d’un  angle  plus  obtus  pour  faciliter  la  courfe  de  deux  roulettes , 
comme  celle  q,  en  place  des  couteaux  de  la  traverfe  V , fig.  2. 

La  figure  5 eft  un  autre  métier  aflez  compliqué , où  la  batte  fe  met  parallè- 
lement aux  jumelles. 

A,  A , (ont  deux  fortes  pièces  de  bois,  fous  lefquelles  font  plantés  les  quatre 
pieds  B , B,  B , B. 

/ C , C , font  deux  traverfes  qui  s’aflemblent  aux  pièces  de  bois  A , A , & dont 

l’écartement  eft  fuffifant  pour  laifler  palier  la  piece  de  bois  D , à queue  d’a- 
ronde , au  moyen  de  quoi  leurs  deux  faces  qui  fe  regardent  vont  en  s’écar- 
tant par  le  bas. 

D eft  la  piece  de  bois  à queue  d’aronde , qui  glilTc  entre  les  pièces  pré- 
cédentes : elle  eft  beaucoup  plus  longue  que  le  métier , pour  qu’en  aucun 
cas  elle  ne  quitte  les  entailles  des  deux  pièces  A , A. 

E , E , font  les  deux  poupées  folidement  plantées  fur  cette  piece. 

F eft  le  boulon  fans  vis. 

G eft  l’autre  boulon  à vis. 

H,  H,  (ont  deux  montans  plantés  fur  la  piece  à droite  A,  dont  la  hauteur 
eft  telle  que  les  cordes  C,  C,  qui  palfcnt  fur  les  poulies  b , b , foient 
parallèles  aux  jumelles. 

a,  a,  font  les  clavettes  fur  lefquelles  on  fixe  les  jumelles. 

I eft  la  batte  dont  on  voit  la  conftruéhon  à part , fig.  8. 

L eft  une  piece  de  bois  fixée  debout  fur  les  traverfes  C , C ; en  - deflus 
font  deux  poulies  g,  g,  placées  horizontalement,  & fur  lefquelles  parient 
Les  cordes/,/,  dont  on  voit  le  bout  en  y,  en -devant  de  la  batte  Ij 
fur  la  face  extérieure  de  la  même  piece  de  bois  L,  font  deux  autres 
poulies  où  parient  les  mêmes  cordes, au  bas  defquelles  font  fufpendus  les 
contre -poids  M,  M. 

m eft  une  efpece  de  crémaillère  attachée  par  les  deux  bouts  fur  la 
piece  de  bois  D , & qui  ne  lui  permet  de  glitfer  que  quand  on  leve  la 
tringle  n,  qui  entre  dans  les  entailles  des  deux  montans  Q_ , Q_. 

0,0,  font  deux  planches  aflemblées  fur  les  côtés  des  traverfes  C,  C, 
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on  peu  plus  bas  que  leur  dertu* , & qui  forment  deux  efpeces  de  tiroirs 
au  moyen  des  tringles  P , qu’on  attache  contre. 

R eft  un  des  pitons  dans  lefquels  partent  les  deux  cordes  c,  c , & de  11 
vont  le  fixer  par  un  nœud  fous  la  marche  K. 

d,  it  font  deux  pitons  où  partent  les  deux  bouts  de  la  broche  e,e,  qui 
parte  au  travers  de  l’épairteur  de  la  marche. 

La  figurt  6 repréfente  en  face  la  piece  L , qui  eft  fur  le  métier  : on  y 
voit  les  deux  poulies  horizontales  g , g , les  deux  debout  A,  A,  & le 
chemin  que  prennent  les  cordes  f , f,  au  bout  defquclles  font  les  deux 
contre  - poids. 

La  figure  7 reprérente  le  même  métier  vu  par  un  bout , & dépourvu  de 
la  longue  piece  de  bois  qui  porte  les  poupées. 

La  figure  8 eft  la  batte  vue  en  grand  : l’épaifleur  qu’on  y voit  eft  en- 
detfous  quand  elle  eft  en  place , & le  trou  qu’on  y voit  fert  à pafler  les 
cordes  f , f. 

Q_  à part  eft  un  des  deux  montans  à entailles , dans  lefquels  parte  la 
traverfe  n,  x , x,  au  bas  de  la  planche  : on  y voit  au  milieu  deux  bi- 
feaux  s , t. 

C eft  une  des  deux  traverfes  du  métier  qui  s’artemblent  dans  les  pièces 
A,  A;  o eft  le  trou  d’une  des  cordes  /,/;  p eft  lamortaifede  lapicoeL» 
& y eft  celle  d’un  des  montans  Q_. 

Planche  X. 

La  figure  i repréfente  deux  portions  de  poupées  d’un  métier,  (ùr  lefquelle* 
font  des  jumelles  qui  contiennent  dix  peignes  à rubans,  ou  pour  la  parte* 
menterie  ; a , a , a , &c.  font  les  dents  de  chacun , & b,  b , b , & c.  font 
les  gardes  avec  une  diftance  entre  chacune. 

La  figure  2 repréfente  un  de  ces  peignes  à part 

La  figure  j eft  une  partie  de  peigne  pour  les  chenilles , ainfi  que  celui 
figure  4. 

La  figure  f eft  un  apparùlleur  dont  on  fe  fert  pour  égaler  les  dents  de 
cuivre  de  largeur  en  les  ferrant  entre  les  deux  tringles  A & B , au  moyen 
des  vis  A,  A. 

La  figure  6 eft  le  mime  infiniment  où  l’on  voit  des  dents  ». 

La  figure  7 eft  un  inftrument  à peu  près  femblable,  au  moyen  duquel 
on  les  égalife  de  longueur. 

La  figurt  8 eft  l’une  des  deux  tringles , où  la  tète  quarréc  de  la  vis , 
figure  10,  entre  en  m ; & la  figurt  9 eft  l’œil  taraudé  de  l’autre  tringle  qui 
reçoit  la  vis  q de  la  même  tringle  figurt  10 • 

G g g ij 
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Planche  XI. 

La  figure  i eft  une  monture  de  peigne  propre  aux  galonniers , inventée 
par  le  lieur  Gourdet  , peigner  à Paris. 

La  fi g.  2 fait  voir  l’intérieur  de  cette  monture. 

A , A , font  les  deux  tringles,  fur  répaid'eurdefquelles  eft  une  feuillure  adez 
profonde  pour  recevoir  les  rateaux  fyf. 

On  voit  l’une  de  ces  tringles  fig.  4 -,  g,  h , font  deux  épaulcmens  contre 
lefquels  repofent  les  gardes,  en  même  tems  que  leurs  tenons  entrent  dans 
les  mortaifcs  / , i , de  maniéré  que  quand  elles  font  en  place,  elles  affleu- 
rent les  deux  épaulcmens. 

La  figure  ) cil  une  des  traverfes  qui  s’appliquent  fur  les  rateaux,&  y 
font  fixées  par  le  moyen  de  vis  qui  entrent  dans  les  trous  /,  / ,/,  patient 
au  travers  des  rateaux,  & vont  fe  vider  dans  les  tringles  à feuillure,  dans 
les  trous  taraudés  m , m , m,  qu'on  y voit. 

La  figure  f "(1  une  garde. 

La  figure  6 eù  un  rateau  , & la  figure  7 eft  une  des  fix  vis  à tète  noyée. 

La  figure  8 eft  une  cade  dont  fe  fervent  les  paifemcntiers. 

D,D,  font  deux  planches  ademblées  dans  les  deux  montans  E,E, 
fig.  10  , au  moyen  des  tenons  P,  P,  qu’on  y pratique. 

G,  G,  font  les  entailles  dans  lefquelles  on  place  les  dents. 

La  fig.  1 1 eft  une  de  ces  dents  pointues  par  le  haut  pour  qu’on  puifle 
les  ôter  & les  remettre  plus  aiférpent. 

La  figure  12  repréfente  une  cade  toute  montée  : les  dents  y font  rete- 
nues haut  & bas  par  le  moyen  des  traverfes  L,  L,  qui  font  fixées  par 
deux  tours  croilës  de  fil 

I eft  une  bande  de  papier  qu’on  colle  en  * dedbus  pour  empêcher  les 
dents  de  glifler. 

La  figure  i;  repréfente  une  cade  de  nouvelle  invention  & toute  en 
cuivre;  les  deux  montans  N,  N,  font  faits  comme  celui  qu’on  voit  fig  if  i 
b ,b  , font  deux  mortaifes  qui  reçoivent  le  tenon  du  milieu  des  deux  tra- 
verfes M , M , ou  fig.  14  ; & les  entailles  C , C , C , C , .reçoivent  les  autres 
tenons  , dont  ceux  à épaulement  f}f,fig.  14,  ibrvent  à retenir  la  tringle 
de  devant  0,0,  figure  1 $. 

Les  quatre  crochets  de  fer  g , g,  g,  g,  traverfent  les  mêmes  tringles,  & 
n’empechent  pas  qu’on  puid’e  les  ôter  a volonté. 

La  figure  16  eft  une  traverfe  large  qu’on  met  au  dedbus  du  rateau  d’en» 
bas,  donc  les  tenons  entrent  dans  la  mortaifei,  figure  1 ; , & retiennent 
les  dents  à leur  place,  au  lieu  de  la  bande  de  papûr  qu'on  a vue  à l’autre. 

La  figure  17  eft  une  tringle  qu'011  met  devant  les  rateaux  eu  place  de 
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celles  0,0,  qu’on  y voit  : on  les  arrête  avec  des  vis  qui  entrent  dans 
les  trous /,/,  des  deux  tenons  m,  m,  & fe  vident  fur  les  momans. 

Planche  XII. 

La  figure  1 reprélènte  un  peigne  à bande  ; les  dents  y font  fines  & 
épaules,  félon  les  effets  qu'on  veut  produire  fur  Pétotfe. 

La  figure  2 eft  une  pince  à bec  de-eanne  , dont  on  fe  fert  pour  retirer  une 
dent  ou  la  remettre  en  place  quand  on  veut  en  fubititucr  fur  un  peigne 
ou  il  s’en  eft  callé. 

La  figure  j eft  un  poinçon  applati  , avec  lequel  on  fait  la  place  d’une  dent 
qu’on  veut  remettre. 

La  figure  4 eft  un  ouvrier  occupe  à remettre  des  dents  aux  deux  bouts 
d’un  peigne  ; il  eft  occupé  à frapper  avec  la  batte  qu’on  a repréfentée  en 
grand  figure  6 ; à côté  de  lui  eft  trne  table , des  outils  & des  dents. 

La  figure  7 eft  un  métier  propre  à remonter  de  vieux  peignes  par  les 
bouts:  il  eft  arrêté  fur  la  piece  de  bois  A,  au  moyen  de  deux  vis  />,  b , 
dont  la  tète  entre  dans  l’entaille  qu’on  y voit  : ces  vis  Qint  enfilées  par  la 
tringle  N , qui  retient  le  peigne  dans  une  polltion  fulide  au  moyen  des 
écrous  à oreilles  a , a. 

La  piece  de  bois  O ne  fert  qu’à  tenir  la  batte  P à la  hauteur  des  jumelles 
/,  /,  /,  l,  pour  qu’011  puilfc  l’y  introduire  plus  ailëmcnt. 

La  figure  8 repréfente  la  même  piece  de  bois  A;  on  y voit  les  entailles 
ou  entrent  les  vis  à longue  tète. 

La  figure  9 eft  une  de  ces  vis,  & la  figure  10  eft  une  piece  de  bois  de 
même  forme  que  l’entaille , & qui  fert  à les  fermer. 

La  figure  11  eft  la  tringle  qui  ferrre  le  peigne,  avec  les  deux  trous  qui 
donnent  partage  aux  vis. 

La  figure  12  eft  le  cube  de  bois  qu’on  voit  en  O fur  le  métier. 

La  figure  13  eft  un  peigne  auquel  on  a'  ôté  les  deux  jumelles  d’un  côté 
après  l’avoir  monté  ,_pour  le  placer  fur  une  chaîne  dont  le  peigne  eft  carte 
ou  couché  de  maniéré  à ne  pouvoir  plus  fervir.  On  a coutume  d’écrire 
au  bas  de  tous  les  peignes  le  nombre  de  dents  qu’ils  contiennent,  ainfi  qu’on 
le  voit  fur  une  des  jumelles , pour  ne  pas  être  obligé  de  compter  les  dents 
quand  on  veut  s’en  fervir. 
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ART 

DE  RÉDUIRE 

E E -F  E R.  EN  FIE, 

CONNU  SOUS  LE  .NOM  DE  FIL  D’ARCHAL. 

I.  Ï-E  fer  efl  un  métal  fort  duélile.  Quoiqu’il  ne  le  foit  pas  autant  que 
l'or,  l’argent,  le  cuivre,  &c.  il  a la  propriété  de  s’amollir  dans  le  feu , & 
alors  on  l’étend  aifément  fous  le  marteau.  On  peut  meme  le  contraindre  à 
entrer  dans  le  creux  d’un  moule.  Il  cil  bien  moins  dudile  lorfqu’il  elt  froid  } 
.cependant  il  ne  laide  pas  d’ètre  fufccptible  de  prendre  une  extenfion  allez 
confidérable  : à mefure  que  l’on  comprime  fes  parties , il  fe  durcit  & s’aigrit , 
ou  , eu  termes  d’art , il  s'écrouit  ; mais  on  lui  rend  fa  fouplefle,  en  lui  faifanc 
éprouver  un  certain  dégré  de  chaleur,  ce  qu’on  appelle  recuire.  Toutes  ces 
chofes  fe  remarquent  dans  beaucoup  d'arts,  mais  particuliérement  dans  celui 
du  (brrurier  : il  s’agit,  dans  celui  que  nous  nous  propofons  de  décrire,  de  pro- 
fiter de  la  dudilité  du  fer  à froid,  pour  qu’en  le  contraignant  de  palTer  par 
des  trous  de  différens  diamètres , il  devienne  un  fil  plus  ou  moins  fin.  On 
trouve  à Paris  , chez  les  marchands  de  fer , du  fil  de  fer  de  toute  grofleur , en 
augmentant  depuis  le  plus  petit  échantillon  qu’on  appelle  manicordion , avec 
lequel  on  fait  une  partie  des  cordes  de  clavcflîns , pfaltérions , & autres 
inltrumens  de  mufique,  julqu’à  celui  d’environ  fix  lignes  de  circonférence , 
qui  elt  employé  par  les  chauderonniers  pour  border  leurs  ouvrages  ( excepte 
cependant  ceux  de  Paris  , auxquels  il  elt  défendu  de  border  lur  du  fer  ).  On 
en  fait  pour  les  ferruriers,  de  quatre  à cinq  lignes  de  diamètre;  mais  pour 
Tome  XV.  II  h h 
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parvenir  à réduire  ainfi  le  fer  en  fil , il  faut  lui  faire  fubir  différentes  ope- 
rations que  nous  allons  expliquer,  (a) 

' 2.  Il  faut  que  le  fer  paife  par  quatre  différens  atteliers,  quand  on  veut 
le  réduire  en  fil  très-fin. 

3.  i°.  On  commence  par  choifir  un  fer  qui  foit  aifez  duélile  pour  s’éten- 
dre en  61  fans  fe  rompre.  19.  On  refend  ou  bien  on  forge  le  fer  pour  le  ré- 
duire à une  grofleur  qui  permette  de  le  palier  par  les  plus  grands  trous  de* 
filières.  L’attelier  où  le  fer  reçoit  cette  préparation,  fe  nomme  l'allemande- 
rit.  3°.  On  le  pafle  à la  filiere  jufqu’à  ce  qu’il  foit  réduit  à une  certaine 
grofleur.  Cette  opération  appartient  à la  tréfilerie,  & c’elt  l’eau  qui  la  fait 
agir.  40.  Quand  on  veut  que  le  fil  (bit  très-fin  , on  le  pafle  , à force  de  bras  , 
par  des  filières  plus  déliées  ; c’eft  le  travail  des  agrayeurs  , ou  même  des 
tireurs  à la  bobine , quand  le  fil  doit  être  très-fin. 

Article  premier. 

Du  choix  du  ftr. 

4.  Le  choix  du  fer  eft  un  article  très-important.  Il  paraîtrait  d’abord  qu’on 
devrait  donner  la  préférence  au  plus  doux , parce  que  ce  fer  devant  s’éten- 
dre beaucoup  à froid  , il  eft  néceflaire  qu’il  foit  très-duéfile  : cependant  il  y 
a des  fers  doux  qui  font  pailleux,  qui  ont  des  grains  , A dont  les  parties  11e 
font  pas  bien  liées  les  unes  aux  autres  ; ceux-là  font  fujets  à fe  rompre. 
Ainfi  la  douceur  du  fer  n’eft  pas  toujours  d’accord  avec  fa  duéfilité.  D’un 
autre  côté  , il  y a des  fers  durs  & de  bonne  qualité,  qui  étant  chautfés  à pro- 
pos .beaucoup  maniés  & étirés  fous  le  marteau,  prennent  du  nerf  & devien- 
nent capables  d’une  grande  extenfion.  Au  refte  , l’adrefle  du  tréfileur  peut  le 
mettre  en  état  de  tirer  un  bon  parti  des  fers  qu’il  doit  employer  ; cette 
adrefle  confide , fi  ce  font  des  fers  mous , à arranger  la  tenaille  de  façon 
qu’elle  ne  tire  qu’une  petite  longueur  de  fil  à la  fois  ; en  répétant  ainfi  les 
tirées , le  fil  en  fouflre  moins.  Lorfque  le  fer  ell  très-doux  & mou , la  feule 
tenfion  peut  Palonger  avant  que  de  pafler  dans  la  filière , & l’affaiblir  au  point 
de  le  faire  rompre;  mais  le  tréfileur  intelligent  fait  ménager  cette  matière 
fort  tendre  en  la  failànt  palier  par  un  plus  grand  nombre  de  trous  , afin 

•1 

(a)  Je  n’ai  trouvé  dans  le  dépôt  de  l'a- 
cadémie que  deux  planches  gravées  & quel- 
ques deflins.  Heureufement  ayant  autrefois 
examiné  des  tréfilerics  auprès  delaTrappe, 
j’avais  confcrvé  des  mémoires  qui  m’ont  été 
utiles;  & après  avoir  fait  l’art , je  l'ai  fait 


pafler  fous  les  yeux  de  M.  Magné  de  la 
Londe , receveur  des  bois  de  la  maitrife  de 
Belcfme  , qui  fait  convertir  beaucoup  de 
fer  en  fil  - d’archal  dans  les  tréfilerics  du 
Perche  , ce  qui  m’a  mis  en  état  de  joindrai 
mon  mémoire  plufieurs  article!  intercifons. 
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qu’elle  n’éprouve  à chaque  fois  que  peu  de  réfiftance  ( i ).  Si  le  fer  eft  dur  & 
caftan c , on  lui  donne  du  nerf  en  le  forgeant  dans  lallemanderie ; & s’il  cil 
edenticllemcnt  de  bonne  qualité , il  devient  de  plus  en  plus  ductile  en  paf- 
faut  dans  les  trous  de  la  filiere. 

y.  Au  relie, il  me  parait  que  , fuivant  l’ufage  qu’on  veut  faire  du  fil  qu’on 
tire  , il  convient  de  choifir  du  fer  dur  , ou  du  fer  mou.  Si  l’on  dcltinc  le  fil 
de  fer  à laire  des  conduites  de  fonnettes  , ou  des  treillages , ou  certaines 
chaînes , comme  nous  l’avons  expliqué  dans  l’art  de  l’épinglier,  ce  fil  ne  peut 
pas  être  trop  mou  ; mais  fi  l'on  veut  en  faire  du  clou  d’épingle,  ou  des 
épingles,  ou  des  broches  pour  tricoter,  ou  des  hameçons,  ou  des  cardes  , 
il  eft  bon  qu’il  foit  dur  & élaftique.  On  prétend  de  plus  que  ce  fer  prend 
mieux  le  blanchiment  d’étain , & qu’il  le  conferve  mieux.  C’eft  pourquoi 
l’on  dit  qu’à  Aigle  on  donne  la  préférence  au  fil  de  Normandie  , pendant 
que  pour  d’autres  ouvrages , & particuliérement  pour  les  treillages  , on  pré- 
féré celui  d’Allemagne  & d’AUàcc  : bien  entendu  qu’il  faut  que  les  différentes 
efpeces  de  fer  qu’on  emploie  aient  été  bien  chauffées  , forgées  & étirées 
dans  l’allemanderie,  pour  qu’il  n’ait  ni  pailles,  ni  endures,  ni  grains  •,  & 
c’eft  à ce  point  que  fe  réduit  communément  l’attention  des  tréfileurs  qui 
fe  contentent  de  choifir  le  meilleur  fer  des  forges  qui  font  dans  leur  voi- 
finage  : par  exemple  , les  tréfileurs  de  Normandie  emploient  le  fer  qu’on 
fait  aux  environs  de  Conches,  & de  même  des  autres.  Quand  on  tire  du 
fil  d’acier , c’eft  ordinairement  celui  de  Hongrie  qu’on  acheté  en  barres  , & 
qu’on  forge,  comme  nous  l’expliquerons  dans  la  fuite. 

Article  II. 


De  C alltmandcne. 


6.  J’ai  vu  auprès  de  la  Trappe  trois  tréfileries,  où  l’on  fe  fervait  de  fer 
p’at  de  vingt-une  à vingt-deux  ligues  de  largeur  , & de  fix  à fept  lignes 
d’épaifteur,  qu’on  fendait  en  trois  avec  des  cifeaux  ou  tranches.  Ces  tringles 


( i ) Moins  il  y a de  différence  entre  les 
trous  par  où  on  fait  paffer  le  fil  de  fer  fuc- 
ceflivement , moins  auffi  il  eft  fujet  à fe 
rompre.  Plus  les  mouvemens  de  la  machine 
exactement  montée  font  réglés  Sc  unifor- 
mes, moins  il  y a de  rifqucà  voir  rompre 
les  fils.  Les  tréfileries  près  de  Neuchâtel  & 
près  de  Bierme  en  Suiffe  , l’une  dans  le 
comté  de  Neuchâtel , l’autre  dans  l'évêché 
de  Bâle  , font  très  .bien  conftrultes.  Leur 


mécanifme, également  (impie & ingénieux, 
différé  à tant  d’égards  de  celui  que  décrit 
ici  notre  académicien,  qu'il  m’a  paru  nécef- 
faire  de  les  connaître  plus  exactement.  Ce 
fera  la  matière  d’une  addition  particulière, 
& ce  foin  de  ma  part  fervira  à remplir 
toujours  mieux  les  vues  que  je  me  fuis  pro- 
poses dans  mon  travail  d'inftruire  lesartiftes 
Français , & de  leur  fournir  des  termes  uti- 
les de  comparaifon. 
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qui  avaient  environ  trois  pieds  de  longueur,  fe  nommaient  catons.  Enfuite 
on  les  forgeait  à bras  fur  une  enclume  pour  les  réduire  à trois  ou  quatre 
lignes  de  grolfeur,  & les  mettre  de  calibre  à palier  par  les  filières  ; par  cette 
manœuvre  , les  catons  acquièrent  douze  pieds  de  long.  Cette  pratique  ell  fans 
contredit  la  meilleure  de  toutes  ; le  fer  ctiré  à petits  coups  de  marteau  prend 
du  nerf  & acquiert  de  la  qualité , mais  elle  occafionne  beaucoup  de  main- 
d’œuvre  & une  grande  confommation  de  charbon.  C’eft  pour  ces  raifon* 
qu’elle  n'eft  guere  en  ufage  dans  les  tréfilerics. 

7.  Assez  fouvent  on  tire  des  fcndcrics  le  fer  en  verge  , & on  fe  contente 
de  l’arrondir  un  peu  fous  le  petit  marteau  des  allemanderies  ; mais  il  eft  beau- 
coup mieux  de  faire  venir  des  groti'es  forges,  où  l’on  fait  que  le  fer  eft  de 
bonne  qualité , du  fer  quarré  en  barres  de  la  grolfeur  du  carillon  de  dix  à 
douze  lignes  quprrées.  Un  le  forge  dans  les  allemanderies  , comme  je  l’expli- 
querai , pour  le  réduire  à la  grolfeur  du  doigt , afin  qu’il  puilfe  palier  dans 
les  filières.  (2) 

8.  Ceux  qui  prennent  des  verges  refendues  ont  l’avantage  que  ces  verges 
approchent  beaucoup  de  la  grolléur  du  fer  qu’on  doit  travailler  dans  les 
tréfilerics  ; mais  il  n’eft  propre  qu’à  faire  du  gros  fil  de  fer  pour  les  ferruriers 
üi  les  chaudcronnicrs , & il  eft  beaucoup  mieux  d’employer  du  fer  en  barres  , 
fur-tout  quand  on  fe  propofe  défaire  du  fil  fin.  En  voici  la  raifon  : pour  faire 
du  fil  fin  , il  faut  du  fer  très-dudile,  & qui  ait  de  longues  fibres  ; or  en  éti- 
rant le  fer  en  barres  fous  les  gros  marteaux  des  allemanderies,  on  lui  donne 
cette  qualité  i le  fer  prend  du  nerf  par  les  coups  de  marteau  qu’011  lui  donne 
pour  changer  les  barres  en  ce  qu’on  appelle  des  forgis,  qui  font  des  verges 
longues  & menues,  au  lieu  que  les  fibres  font  raccourcies  par  les  couteaux 
de  la  fendcric  , qui  11e  fuivent  pas  régulièrement  les  inflexions  que  les  fibres 
ont  prifes , lorfqu’on  a étiré  le  fer  fous  le  gros  marteau  : c’eft  pour  cette 
raifon  qu’on  réduit  en  forgis , ou  qu’on  travaille  encore  dans  les  alleman- 
deries, le  fer  qu’on  deftine  à être  tiré  en  fil  fin. 

9.  Je  ne  dis  pas  que  dans  quelques  fabriques  on  ne  tire  des  grolfes  forges 
les  forgis  tout  prêts  à être  travaillés  dans  les  tréfileries  ; mais  le  fer  étiré 
comme  nous  le  difons , eft  meilleur  , & dans  les  allemanderies  on  apporte 
plus  d’attention  à fouder  les  endroits  où  il  y a des  pailles. 

10.  Lfs  allemanderies  font  aifez  lèmblables  aux  petites  forges  où  l’on  fait 


( 2 1 Le  choix  & la  préparation  du  fer 
à employer  dans  les  tréfileries,  eft  le  point 
le  plus  eftentiel , qui  allure  le  fuccès  de  la 
fabrication.  La  préparation  fur-tout  des  bar- 
res eft  le  fondement  de  tout.  Plufieurs  fa- 
biiqucs  de  ce  genre  font  tombées  par  les 


défauts  de  la  préparation.  Ainfi  les  ouvriers 
& les  travaux  de  l’ailcmandcrie  font  les  plus 
importans.  L’ignorance  ou  la  négligence  de 
ces  ouvriers  a fouveat  décidé  du  fort  de 
ces  entreprîtes. 
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le  carillon.  Une  rone  à aube  A , pl.  /,  fig.  i S:  2,  mue  par  l’eau  , fait  tour- 
ner un  gros  arbre  il,  qui  fait  feize  tours  par  minute  ; il  eft  rcntlé  en  deux 
endroits  de  fa  longueur  en  forme  de  tambour  C & D : ces  tambours  portent 
les  cames  Q_,  qui  font  lever  le  gros  & le  petit  marteau  E & F,  fig.  i , 2 & 4. 
Celles  du  petit  marteau  (ont  de  fer  acéré -,  celles  qui  font  agir  le  gros  font 
fouvent  de  bois  dur  (a).  Mais  ces  marteaux  frappent  avec  des  vitefles  tres- 
différentes;  car  le  petit  elt  relevé  à chaque  tour  de  l’arbre  par  leize  cames: 
ainfi  à chaque  tour  de  la  roue  il  frappe  feize  coups  , & deux  cents  cinquante- 
fix  coups  par  minute  (A ) , au  lieu  que  le  gros  marteau  n’étant  relevé  que  par 
huit  cames,  n’en  donne  que  huit  à chaque,  & cent  vingt-huit  par  minute. 

11.  Le  gros  marteau  qui  elt  de  fer  fondu  pefe  cent  livres.  Il  ne  fertqu’à 
reffouder  les  barres  qui  le  rompent,  & à rétablir  les  outils.  Il  11’y  a que 
le  petit  qui  travaille  pour  faire  les  forgis;  il  elt  de  fer  acéré  , & pefe  quarante- 
cinq  livres. 

1 2.  On  conçoit , fans  qu’il  foit  befoin  de  le  dire , que  ces  barres  fe  forgent 
à chaud;  c’elt  pourquoi  il  y a auprès  des  martinets  une  forge  G , fig.  1, 
qui  fuffit  avec  un  forgeron  pour  faire  les  chaudes,  & fournir  le  fer  en  état 
d'être  forgé  au  forgeron  qui  fait  les  forgis. 

1 j.  Le  chauffeur  doit  être  habile  & attentif  à bien  conduire  fon  feu  , 
pour  que  la  chaleur  pénètre  jufqu’au  centre  du  fer  qui  a douze  à quatorze 
lignes  de  gros , & faire  enforte  que  la  fuperficie  ne  foit  point  brûlée  ; les 
mauvais  chauffeurs  occafionncnt  des  déchets  confidérables. 

14.  On  prend  des  bouts  de  fer  de  carillon  , tel  qu’il  vient  des  forges; 
le  chauffeur  en  fait  rougir  à la  forge  fix  à huit  pouces  de  longueur,  & il 
donne  cette  barre  au  forgeron  , qui  la  fait  paiîer  fur  l’enclume  E & fous  le 
martinet  K,  en  le  tournant  d’un  mouvement  égal  & très-prompt;  en  meme 
tems  il  l’avance  & le  recule , pour  que  le  fer  foit  étiré  & alongé  dans  toute 
la  partie  qui  a été  fuffifamment  chauffée , évitant  de  lailfer  frapper  deux 
coups  de  marteau  de  fuite  fur  le  même  endroit , qui  ferait  immanquable- 
ment coupé.  Un  bout  de  barre  d’un  pied  de  longueur  acquiert  lâx  ou  huit 
pieds,  fuivant  la  groffeur  du  carillon  (c),  & en  cet  état  on  le  nomme  au 
fier  forgis  L ,pl.  Il,  fig-  if-  Un  bon  ouvrier  peut  forger  deux  cents  livres 
de  fer  par  jour  ; mais  on  compte  ordinairement  fur  cent  cinquante  livres. 

1 f.  Ce  travail  exige  une  adreffe  qu’on  ne  peut  acquérir  que  par  un  long 
exercice;  le  marteau  E frappant  avec  beaucoup  de  vitelfe,  l’ouvrier  doit 


(a)  M.  de  la  Londe  a fait  faire  les  cames 
du  gros  marteau  d'acier  ; & s’il  y a feize  ca- 
mes au  petit, il  en  a mis  huit  au  gros  mar- 
teau ; s’il  y en  a vingt  au  petit , il  en  a mis 
dix  au  gros. 


(b)  M.  de  la  Londe  dit  que  fon  gros 
marteau  frappe  350  coups  par  minute  , & 
qu’il  pefe  i;o  liv. 

(cj  On  voit  dans  les  figures  un  échan- 
tillon du  carillon , figure  4. 
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être  continuellement  occupé  à retourner  fa  barre,  & à l’avancer  à mefure  i 

qu’elle  s’ulonge. 

16.  Il  eft  aflis  fur  une  planche  M,  pl.  I Si  II  fig.  x Si  if  , qui  lui 
fournit  un  fiege  mobile  qu’il  peut  approcher  ou  éloigner  de  l’enclume  avec  fes 
pieds , & (ans  le  fecouts  de  fes  mains , qui  font  occupées  à tenir  la  barre. 

17.  Ce  lîege  eft  une  planche  M , dont  un  bout  N eft  retenu  par  un  crochet 
Si  un  anneau  qui  permettent  à la  planche  de  décrire  horizontalement  un 
mouvement  circulaire  : la  même  planche  eft  de  plus  fbutenuc  vers  les  deux 
tiers  de  fa  longueur , par  une  chaîne  de  fer  O , fig.  1 f , attachée  au  plancher , 
ou  à quelque  traverfe  de  la  charpente. 

18.  Au  moyen  de  ce  fiege  mobile,  le  forgeur  fe  place  à la  hauteur  qui 
lui  convient  relativement  à celle  de  l'enclume,  & il  peut  s’en  approcher  & 
s’en  éloigner  fuivant  que  les  circonftanccs  l’exigent. 

19.  Il  y a dans  les  allemandcries  une  gouttière  de  fer  P,  fig.  x Si  1^  , 
qu’on  ne  voit  point  dans  les  forges  ordinaires  ; on  la  nomme  dalle.  Un  de 
fes  bouts  eft  à la  hauteur  de  la  table  de  l’enclume  ; elle  fert  à recevoir  la 
partie  de  la  barre  qui  a été  réduite  en  forgis  pour  la  maintenir  droite,  ou 
l'empèchcr  au  moins  de  devenir  très -courbe. 

xo.  Pendant  que  l’ouvrier  qui  travaille  au  martinet  (ait  un  forgis  , le 
chautfeur  conduit  le  feu  de  la  forge,  afin  qu’auffi-tôt  que  la  partie  de  la 
barre  fera  étirée,  le  forgeron  en  reçoive  une  autre  du  chauffeur  à qui  il  remet 
celle  qu’il  vient  de  travailler,  pour  que  le  chauffeur  la  redrefle  avec  un  mar- 
teau à main  fur  l'enclume  R , pl.  I fig.  x.  Car  les  barres  qui  forcent  de 
deffous  le  martinet  ne  font  jamais  bien  droites.  Il  mouille  la  partie  qui  a été 
travaillée,  pour  qu’elle  chauffe  moins  que  le  refte. 

21.  Si  le  chauffeur  apperçoit  quelques  pailles  ou  quelques  caffures  dans 
le  fer  forgis,  il  fait  chauffer  cet  endroit  prefque  fondant,  & il  le  forge  fous 
le  gros  marteau  F , fig.  2 Si  1 f , pour  fouder  cette  partie  ; c’eft  prefque 
la  feule  occalion  où  l’on  fe  ferve  de  ce  gros  marteau. 

22.  Suivant  le  rapport  des  ouvriers,  on  perd  32  ou  33  livres  pour  cent  en 
réduifant  les  barres  en  fer  forgis , ce  qui  fait  près  d’un  tiers  ; mais  on  m’a 
aü’uré  que  le  déchet,  pour  réduire  les  barres  en  fer  forgis  , n’eft  que  de  2 6 
pour  cent,  & que  108  livres  de  fer  produifent  7?  livres  de  fil  de  fer  ébroudi. 

On  m’a  affure  aulTi  que  dans  une  allemanderie  où  l’eau  ne  manque  pas , 
deux  ouvriers  font  8°  douzaines  de  fer  forgis  par  femaine  : la  douzaine  de 
forgis  pefe  12  livres  d’ou  il  fuit  que  deux  hommes  travailleraient  par  fe- 
maine 9S0  livres  de  fer;  mais  à caufe  des  fêtes  & des  autres  chommages, 
le  travail  ne  fournit , du  fort  au  faible  par  femaine  dans  une  année,  que  50 
douzaines  qui  pefent  625  livres,  (a) 

(a)  Suivant  M.  de  la  Londe,  la  douzaine  de  forgis  doit  être  de  13  livres  & demie, 
qui  rendent  en  ébroudi  12  livres  & demie,  & en  engrélés  1*. 
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*3.  Les  cames  Q_,  pl.  I,fig.  1 & 2,  du  petit  marteau  font  de  fer  acéré 
& alfujetties  par  des  coins  de  bois.  Celles  du  gros  marteau  font  de  bois  dur, 
ou , somme  nous  l’avons  dit , d’acier. 

24.  Les  marteaux  font  retenus  dans  leur  manche  par  des  liens  de  fer, 
& des  coins  de  bois  S,  fig.  10  & 13  ; ils  frappent  de  leur  largeur  fur 
une  plaque  de  fer. 

2f.  Chaque  came  fait  baiifer  la  queue  du  marteau  , dont  le  poids  la 
fait  relever;  ainfi  c’elt  le  poids  du  marteau  qui  détermine  la  force  du  coup. 
Les  manches  des  marteaux  paffent  entre  les  pieds  - droits  T , fig.  tf  ; ils 
font  futpendus  fur  deux  pivots  d’acier  V,  fig.  10  & 13  , qui  fervent  d’aif- 
fieu  à une  hiufit  de  fer  de  loupe  , fortifiée  par  un  fort  lien  qu’on  ferre 
avec  des  coins  de  bois  frappés  tout  autour  du  manche.  Les  tourillons 
repofent  fur  des  coulGuets  de  fer  fondu  , ou  encore  mieux  de  fonte  ; & 
pour  arrêter  les  martinets  , on  met  dell'ous  leur  manche  un  morceau  de 
bois  X , pl.  I , fig.  4 , pofé  verticalement , qu’on  ôte  par  un  coup  de  maillet , 
quand  on  veut  que  les  marteaux  recommencent  à travailler. 

26.  L’enclume  R , pl.  I , fig.  2 , qui  eft  auprès  de  la  forge , fert  à 
raccommoder  les  marteaux  & les  enclumes  des  martinets , ou  à redreiler 
les  forgis.  Et  ce  travail  fe  fait  ordinairement  avec  un  marteau  à main. 

27.  Il  y a au  bout  de  l’arbre  une  manivelle  Y , pl.  I Si  II , fig.  2 & 1 f , 
qui  fert  à foire  agir  les  foufflets.  ( a ) 

28.  On  fait  encore  dans  les  allemanderies  des  forgis  avec  du  fer  fendu 
par  les  couteaux.  Ces  forgis , qui  coûtent  moins  que  ceux  pris  dans  des 
barres , fervent  à faire  de  gros  fil  de  fer  ; mais  pour  le  fin , il  eft  bon  que 
le  fer  ait  été  étiré , comme  nous  l’avons  expliqué. 

29.  On  m’a  aduré  que  dans  quelques  fenderics  on  foilait  du  fil  de  fer 
gros  comme  le  bout  du  doigt  fans  le  paifer  par  la  filiere  : je  n’ai  point 
vu  de  ces  établiffemens  ; je  fais  qu’on  en  fait  de  cette  grofTeur  à la  filiere  : 
mais  voici  l’idée  qu’on  m’en  a donnée. 

30.  Quand  011  a fendu  le  fer  en  verges  plus  ou  moins  épaifles , fui  vaut 
la  grolfeur  du  fil  qu’on  fc  propofe  de  foire , pour  arrondir  & alonger  ces 
verges,  on  fe  fert  de  deux  rouleaux  de  fer  placés  l’un  fur  l’autre,  comme 
ceux  des  applatiü'erics  : mais  fur  la  circonférence  de  chacun  de  ces 
rouleaux,  il  y a une  ou  piufieurs  cannelures  creufées  dans  leur  cpaif- 
feur  ; elles  forment  une  gouttière  qui  enveloppe  chacun  des  rouleaux  ; 
ces  cannelures  font  d’une  largeur  & d’une  profondeur  égales  , & elles 
font  pofees  bien  exactement  l’une  fur  l’autre , de  telle  forte  que  ces  deux 
cannelures  forment  enfemble  le  moule  dans  lequel  la  verge  doit  s’arron- 

(a)  M.  de  la  fonde  fait  mouvoir  fon  foufflet  par  une  efpcce  de  marche  femblahl»  à 
«elles  des  tilTerauds,  qu’une  came  attachée  à l’arbre  fait  mouvoir  en  appuyant  de  il  us. 
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dir.  Si, en  palfant  dans  ces  cannelures  , elles  ne  font  pas  bien  arrondies, 
comme  cela  arrive  ordinairement,  on  les  Fait  palier  par  une  troificmc  ; mais 
comme  il  rcltc  nécelfiircment  un  petit  intervalle  entre  ces  deux  rouleaux , 
il  y a toujours  des  bavures  à ce  gros  fil } & fi  l’on  voulait  l’avoir  bien 
rond,  il  faudrait  le  faire  palier  par  deux  oujfois  trous  de  filière. 

31.  J’ai  déjà  averti  que  je  n'avais  point  vu  faire  du  gros  fil-d’archal 
de  cette  façon , & que  je  ne  parlais  que  fur  le  rapport  qu’on  m’en  a fait. 
J’ai  feulement  vu  à Elimine  prés  Corbeil  une  machine  à peu  près  fem- 
blable  , très  - bien  exécutée  par  un  maître  ferrurier  de  Paris  , nommé 
Chopitel;  il  s’en  fervait  pour  calibrer  des  tringles  rondes  de  différentes 
grolfeurs  , ainli  que  des  plates  - bandes  chargées  de  moulures  très -exacte- 
ment travaillées. 

32.  On  fait  rougir  dans  des  fours  les  verges  qu’on  veut  paffer  entre 
les  cylindres. 

jj.  Pour  difpofer  les  forgis  à palfer  par  la  filiere,  on  les  recuit  cou- 
leur de  cerife  fur  un  feu  de  brade  ou  de  charbon  qui  a douze  pieds  & plus 
de  longueur  ; puis  on  le  donne  à l’écoteur  , qui  le  grailfe  avec  du  lard , 
du  beurre  , du  fuif , ou  de  l’huile  ; & en  le  paiTant  trois  ou  quatre  fois 
par  les  trous  de  la  filiere,  qui  diminuent  toujours  un  peu  de  diamètre  , 
il  en  fait  ce  qu’oit  nomme  du  roulage.  Comme  il  s’eff  écroui  & durci  dans 
cette  opération  , on  le  recuit , & l’écoteur  le  paife  dans  trois  trous  de 
filiere.  On  recuit  encore  l’écotage  , puis  le  tréfilcur  le  pâlie  dans  trois 
trous  de  filiere , & alors  on  le  nomme  ibrouilige.  Quand  on  l’a  recuit  & 
pafTé  par  trois  autres  trous,  on  l’appelle  ebroudi.  Voilà  une  idée  générale 
de  tout  le  travail  ; mais  il  faut  entrer  dans  les  détails. 

Article  III. 

Dcfcriplion  des  tréfileries  où  l’on  tire  le  fer  forgis . 

34.  Nous  avons  expliqué  ce  que  c’ell  que  le  fer  forgis;  ainfi  l’on  fait 
que  ce  font  des  verges  de  fer  rondes,  grolîes  comme  le  petit  doigt,  qu’on 
a étirées  & forgées  fous  les  gros  marteaux  pour  les  difpofer  à être  éten- 
dues & arrondies  , en  palfant  par  les  filières  ; c’cft  ce  dernier  travail  qu’on 
fait  dans  les  atteliers  nommés  tréfileries,  peut-ècre  parce  qu’on  a coutume 
d’y  tirer  à la  fois  trois  fils.  J’ignore  pourquoi  l’on  s’elt  fixé  au  nombre  de 
trois.  ( 3 ) 

( t ) Lorfque  le  fil  a paffe  par  trois  trous , 
il  eft  néceflaire  de  le  remettre  au  feu  j & 

«’eit  par  cette  raifon  qu’on  s’eft  borné  à trois 


trous  qui  vont  proportionnellement  en  dt 
minuant.Sans  ce  recuit,  le  fil  courrait  rili^te 
de  rompre  ou  de  prendre  des  écailles. 

31- 
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3Ç.  Peut  - ÊTRE  aulfi  le  terme  de  tréfilent  vient -il  de  traire;  car  on  dit 
du  fil  trait  : ou  bien  le  terme  de  trait  vient -il  de  ce  que  le  fil  a été  tiré 
dans  les  tréfileries.  • 

36.  Dans  ces  atteliers , le  fil  engagé  dans  la  filière , eft  laifi  par  une 
pince  qui,  en  s’éloignant  de  la  filiere , force  une  certaine  longueur  de  fil 
à palier  par  le  trou  de  la  filiere  s la  pince  auffi  -<ôt  fe  rapproche  de  la  fi- 
liere , elle  faifit  de  nouveau  le  fil , elle  s’éloigne  ; & continuant  ces  mêmes 
mouvemens  , elle  fait  palfer  toute  la  longueur  du  fil  par  la  filiere,  & fuc- 
celîîvement , par  des  trous  de  plus  en  plus  petits  ; ce  qui  alongc  , arrondit 
& polit  le  fil.  Tout  cela  s’exécute  par  une  machine  atTez  fimple  , mais 
très  - ingénieufement  imaginée , qui  requit  fes  mouvemens  d’un  courant 
d'eau,  & d’une  roue  à aube  A & a dans  la  vignette,  pl.  III , pareille  à 
celle  des  moulins  à moudre  les  grains.  Il  eft  fenfible  que  la  grandeur  de 
cette  roue  varie  fuivant  la  chiite  de  l’eau  & la  quantité  d’eau  dont  on 
peut  difpofer. 

37.  Cette  roue  a pour  axe  un  gros  arbre  horizontal  ^ui  porte  des  cames 
B,C,  à peu  prés  femblables  à celles  qui  font  agir  les  gros  marteaux  dans 
les  forges  , ou  dans  l’auelier  où  l’on  fait  les  forgis.  Comme  ordinaire- 
ment il  y a trois  tenailles  dans  les  tréfileries , il  y a fur  l’arbre  trois  rangs 
de  cames  b , c , d , vignette  , éloignées  les  unes  des  autres  de  pluficurs 
pieds  ; & ces  cames  font  pofées  fur  un  même  cercle  qui  entoure  l’arbre  : 
la  première  tenaille  devant  faire  paiTer  les  forgis  par  la  filiere  , elle  a 
befoin  d’être  plus  forte  que  la  fécondé , & celle  - ci  eft  plus  forte  que  la 
troiGeme. 

3 8-  Pour  faire  agir  la  première  tenaille , figure  2 , il  n’y  a fur  la  circon- 
férence de  l’arbre  que  trois  cames  qui  font  à des  diftances  égales  l’une  de 
l’autre;  il  y a de  même  trois  cames  c,  c,  c , vignette  , pour  faire  agir  la 
féconde  tenaille,  & il  y en  a quatre  d , d , d , d , pour  la  troiGeme  ; mais 
pour  que  l’etfort  de  la  machine  foit  toujours  à peu  près  le  même  , on  place 
les  cames  de  la  fécondé  tenaille  dans  le  milieu  de  l’efpace  qui  eft  entre  les 
cames  de  la  première  tenaille.  Enfin  il  y a quatre  cames  pour  mener  la 
troiGeme  tenaille , & on  les  place  de  faqon  qu’elles  n’agiifent  point  quand 
les  autres  travaillent. 

39.  Tous  les  uftenfiles  qui  dépendent  de  chaque  tréfilcrie  font  placés  fur 
un  gros  & fort  madrier  qu’on  nomme  bûche  , pl.  III  , h i k,‘ vignette,  & 
K j fig-  7 & 8-  C’eft  à ce  madrier  que  la  filiere  eft  folidement  alfujettie , & 
c’eft  fur  ces  madriers  que  repofent  les  tenailles.  Tout  cela  s’éclaircira  par  la 
fuite. 

40.  Les  trois  bûches  font  dans  une  même  pofition  : celui  de  leurs  bouts 
qui  eft  tout  auprès  de  l’arbre,  eft  plus  élevé  que  l’autre,  & cette  pente  eft 

Tome  XV.  I i i 


Digitized  by  Google 


43+ 


ART  DE  REDUIRE 


néccflTaire  pour  que  les  tenailles  glilTent  deffiis , & qu’elles  fe  rendent  d’elles- 
mèmes  & par  l'effet  de  leur  poids  auprès  de  la  fiiiere , comme  nous  l’expli- 
querons plus  amplement.  Le  bout  des  bûches  le  plus  éloigné  de  l’arbre  s’ap- 
puie contre  une  forte  pièce  de  bois  parallèle  à l’arbre,  & fur  laquelle  les 
trois  bûches  tombent  perpendiculairement  L l,  vignette,  & M ,fig.  7 & S. 

41.  Chaque  bûche  cil  vis-à-vis  un  des  rangs  de  cames,  & il  relie 
cntr’ellcs  une  cfpeee  de  {entier  ou  up  cipace  allez  large  pour  qu’un  homme 
p unie  y palier. 

42.  Comme  ces  trois  bûches  le  reilemblcnt , à la  force  près , il  nous 
fufHra  d’en  examiner  une;  ce  que  nous  en  dirons  conviendra  aux  autres. 
La  fiiiere  P P , fi'g.  8,  cil  attachée  lui  la  bûche  K,  de  forte  que  fa  longueur 
traverfe  la  largeur  de  la  bûche  ; pour  la  retenir  bien  ferme , il  y a fur  la 
bûche  quatre  forts  barreaux  moutans,  ou  jumelles  de  ter  N,  N , fi  g.  7 & 

8 , placées  deux  à deux  vis-à-vis  l’une  de  l’autre  ; on  met  la  filière  de  champ 
entre  ces  moutans,  onia  ferre  en  cette  lltuation  avec  des  coins  de  bois; 

& afin  qu’elle  nc<q>uilfe  point  s’élever , & pour  rendre  les  moutans  plus 
inébranlables  , les  deux  montans  qui  font  vis  - à - vis  l’un  de  l’autre  font 
liés  au  bout  d’en- h a ut  par  une  cheville  à clavette  O ,fig.  7 , qui  les  traverlc. 

43.  Le  fil  qui  elt  engagé  dans  la  fiiiere  cil  làifi  entre  la  fiiiere  & l’arbre 
par  de  fortes  tenailles  H , fig.  7 & 8 , qui  le  (errent  ; & en  s’éloignant  en- 
iuite  de  la  filière,  elles  contraignent  une  certaine  longueur  de  ce  fil  à parler 
par  le  trou  de  la  filieie  , où  on  l’a  engagé.  Ces  tenailles  étant  arrivées  au 
bout  de  leurcouife,  reviennent,  par  leur  propre  poids,  auprès  delà  fiiiere 
pour  commencer  une  autre  tirée.  Cette  courbe  n’ell  pas  longue;  car  la  te- 
naille de  la  première  bûche  ne  tire  à chaque  coup  que  deux  pouces  de 
longueur  de  fil;  la  tenaille  de  la  fécondé  bûche,  quatre  pouces;  celle  de  la 
troifieme  bûche,  cinq  pouces.  Et  comme  l’arbre  lait  à peu  près  feize  tours 
par  minute , la  petite  tenaille  tire  environ  80  pouces  de  fil  par  minute  , & les 
autres  à proportion.  Les  tenailles  , les  filières , & tout  ce  qui  dépend  de  la 
première  bûche  e(l  plus  gros  & plus  rnaflif  que  tout  ce  qui  appartient  aux  - 
autres.  Cet  ajuflagc  pour  la  première  bûche  pefe  environ  200  livres,  pour 

la  féconde  1 fo,  pour  la  troilieme  ico.  Quand  les  tenailles  ont  reculé  d’une 
quantité  convenable , elles  s’ouvrent , elles  abandonnent  le  fil  qu’elles  te- 
naient; & en  glidànt  à caufe  de  la  pente  de  la  bûche,  elles  reviennent  le 
prendre  de  nouveau  tout  auprès  de  la  fiiiere  pour  en  tirer  une  fécondé  lon- 
gueur lorfqu’elles  retourneront  en  arriéré.  Il  faut  expliquer  comment  s’opère 
ce  jeu  alternatif  des  tenailles  , qui  produit  tout  l’effet  de  la  machine. 

44.  Après  ce  que  nous  venons  de  dire  , on  conqoit  que  c’eft  toujours 
tout  près  de  la  filieie  que  la  tenaille  doit  làifir  le  fil  pour  en  tirer  une  cer. 
taine  longueur , quand  une  force  obligera  la  tenaille  de  s’éloigner  de  la 
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fiüere  , & de  fe  rapprocher  de  l’arbre  ; puis  cette  force  cedant  d’agir , la 
tenaille , par  fon  propre  poids , fe  rapprochera  de  la  filière  : & afin  de  fa- 
ciliter ce  mouvement , on  met  fur  la  bûche  & lotis  la  tenaille  une  planche 
fort  unie  I I , fig.  7 & 8 , qu’on  nomme  la  tuile , qui  elt  encore  plus  in- 
clinée que  la  bûche  ; elle  elt  arrêtée  par  un  bout  tout  auprès  de  la  fiüere , 
& fon  outre  bout  repofe  fur  un  talfeau  qui  l’élcve  ; 011  le  voit  , fig.  7. 
Cette  tuile  recevant  lés  fruttemens  de  la  tenaille , clic  préferve  la  bûche 
d’en  être  endommagée  , & il  elt  facile  de  changer  cette  petite  planche  quand 
elle  elt  uféc. 

4f.  F*tv  ce  que  nous  venons  de  dire,  on  apperçoit  qu’il  faut  que  la 
tenaille  s’ouvre  en  defeendant  fur  la  planchette  ou  la  tuile,  pour  s’approcher 
de  la  fiüere,  & qu’elle  doit  fe  refermer  pour  faifir  le  fil  de  fer,  quand  la 
force  agit  pour  l’éloigner  de  la  fiüere  : voici  comment  cela  s’exécute.  Les  deux 
branches  de  la  tenaille  palTenc  dans  un  anneau  ovale  G , & un  peu  appluti , qui 
porte  une  queue  c , fig.  7 , 8 & 9.  Cet  anneau  & la  queue  fc  nomment  un 
chaînon.  Comme  les  deux  branches  delà  tenaille  fe  renverfent  en-dehors , 
on  voit  que  quand  le  chaînon  elt  tiré  en  arriéré,  il  fait  force  pour  rapprocher 
les  branches  de  la  tenaille , & par  conféqucnt  pour  ferrer  les  mâchoires  a ,a, 
fis-  B & 9 > qui  faililfent  le  fil  de  fer  , & elles  le  ferrent  d’autant  plus  qu’il  £iut 
plus  de  force  pour  faire  palfer  le  fil  par  le  trou  de  la  fiüere  ; mais  quand  l’anneau 
ou  le  chaînon  elt  poulie  en-avant , les  branches  & les  mâchoires  s’ouvrent, 
& la  tenaille  n’étant  plus  retenue  par  le  chaînon,  coule  fur  la  tuile;  elle  fe 
rapproche  ainfi  de  la  fiüere , & elle  mord  le  fil  de  nouveau  quand  on  tire  le 
chaînon  en-arricre. 

46.  Pour  comprendre  comment  le  chaînon  elt  retiré  en-arricre,  il  faut 
favoir  que  fi  queue  c ,fig.  7 , 8 & 9 , elt  repliée  en  crochet  ; que  le  crochet  pafle 
dans  l’anneau  d’un  piton  qui  tient  à la  branche  verticale  F d’un  levier  de  bois 
D F , fig.  7 , recourbée  eu  équerre  , qui  fait  avancer  & reculer  le  chaînon , 
comme  nous  allons  l’expliquer. 

47.  Cette  équerre  a donc  deux  branches,  une  verticale  F , à laquelle 
cft  attaché  le  chaînon , l’autre  horizontale  D qui  elt  abaiifée  par  la  came  C , 
fig.  7 & g , de  l’arbre.  Une  cheville  de  fer  V , fig.  7 & S , traverfe  cette  équerre 
allez  proche  de  l’angle  où  fe  réunifient  fes  branches,  & cette  cheville  ou  bou- 
lon forme  un  aiflieu  dont  les  extrémités  traverfent  la  bûche  à fon  bout  qui 
elt  élevé , & placé  du  côté  de  l’arbre. 

48.  Cette  extrémité  de  la  bûche  elt  entaillée  pour  recevoir  l’équerre, 

ainfi  l'équerre  peut  tourner  fur  fon  aiflieu  fans  que  rien  s’y  oppofe.  La 
branche  verticale  F de  cette  équerre  qui  tient  la  queue  du  chaînon  , & qui  elt 
toujours  plus  élevée  que  la  bûche,  elt  plus  courte  que  la  branche  horizon- 
tale, & c’cftvcrs  le  milieu  de  là  hauteur  qu’elt  le  piton  dans  lequel  paffe  la 
queue  du  chaînon,  1 i i ij 
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49.  La  branche  horizontale  D excede  la  bûche  d'une  grande  partie  de  là 
longueur,  & elle  cil  allez  longue  pour  aller  rencontrer  une  des  cames  de 
l’arbre  que  l’eau  fait  tourner.  Il  faut  donc  concevoir  que , quand  une  came 
rencon  re  la  branche  horizontale  de  l’équerre , elle  appuie  delfus  avec  beau- 
coup de  force  ; elle  l’oblige  de  defcendre  ; l’équerre  tourne  fur  fon  axe  ; la 
branche  verticale  obéillant  à ce  mouvement,  fe  porte  en-arriere;  elle  tire 
dans  ce  feus  le  chaînon  , ainfi  que  la  tenaille  qui  contraint  le  fil  de  paflTer  par 
la  filière,  parce  que  le  chaînon  rapprochant  les  branches  des  tenailles  , il  fait 
faifir  & ferrer  le  fil  par  les  mâchoires. 

50.  Quand  la  branche  horizontale  de  l’équerre  efl  échappée  de  la  came, 
cette  branche  cil  relevée  par  une  chaîne  q,  vignette,  & Z Y,  fig.  7 , qui  ré- 
pond à une  perche  à retfortz»  o St  Y X , qui  a été  p iée  par  l’etfort  de  la  came  s 
la  branche  verticale  de  l’équerre  fe  rapproche  donc  de  la  filière  & pouife  de- 
vant elle  le  chaînon;  alors  les  tenailles  s'ouvrent,  elles  glulent  fur  la  tuile  & 
fe  rapprochent  prefque  d’elles- mêmes  de  la  filiere. 

î 1.  Comme  il  y a trois  équerres  à relever,  une  pour  chaque  bûche , on  éta- 
blit , pour  tenir  les  trois  perches  à reiiort  en  état , un  chaffis  foutenu  par  quatre 
montans  m n,  m n , vignette.  Si  T , T,  fig,  7 & 8 , allez  forts,  & huit  plus 
menus  qui  font  diftribués,  quatre  à la  face  de  devant , & quatre  à celle  de  der- 
rière qui  regarde  l’arbre  tournant.  Ceux-ci  font  plus  courts  que  ceux  que  j’ai 
appcllés  de  devant  ; les  perches  loue  attachées  par  leur  gros  bout  à la  traverfe 
du  clulTïs  qui  efl  foutenue  par  les  montans  du  devant,  & environ  aux  deux 
tiers  de  leur  longueur  ; elles  s'appuient  fur  la  traverfe  de  derrière  qui , comme 
je  l’ai  dit,  efl  plus  balfc  que  celle -de  devant:  par  cet  ajullement,  toute  la  lon- 
gueur de  la  perche  fait  relfort. 

f2.  Comme  pour  tirer  le  gros  fil  il  faut  plus  de  force  que  pour  tirer  le 
fil  fin , ou  tient  les  cames  qui  répondent  à la  première  bûche  plus  courtes  que 
celles  qui  répondent  à la  fécondé , & les  cames  qui  répondent  à la  troifieme 
bûche  font  les  plus  longues  de  toutes  : c’efl  pour  cela  que  la  tenaille  de  la 
première  bûche  ne  tire  que  deux  pouces  de  longueur  de  fil  ; celle  de  la 
fécondé,  quatre;  & celle  de  la  troifieme,  cinq.  L’arbre  fait  ordinairement  feize 
tours  par  minute. 

$3.  A mefure  que  le  fil  parte  parla  filiere,  il  acquiert  de  la  longueur  ; & 
quoique  le  jeu  de  la  fécondé  & de  la  troifieme  tenaille  foit  plus  grand 
que  celui  de  la  première , le  fil  déjà  alongé  ne  parterait  pas  dans  le  même 
tems  que  celui  qui  ne  l’eft  pas , fi  outre  la  plus  grande  tirée , il  n y avait 
pas  trois  cames  pour  la  première  & la  fécondé  bûche  , & quatre  pour  la 
troifieme. 

P4.  Maintenant  que  l’on  conçoit  le  jeu  de  la  machine,  nous  pouvons 
expliquer  comment  elle  travaille. 

5f.  Un  commence  par  donner  un  tecuit  au  forgis , avec  du  charbon  de 
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bois , Jfg.  i ; enfuite  on  prépare  le  bout  qui  doit  entrer  dans  le  premier 
trou  qui  eft  allez  large  pour  effacer  ou  rabattre  les  éminences  les  plus  Tail- 
lantes & les  arêtes  qui  n'ont  point  été  eHàcées  par  le  martinet  ; on  fait , dis- 
je,  rougir  le  bout  du  forgis,  & on  le  bat  fur  l’enclume  pour  qu’il  entre 
ailément  dans  le  trou  de  la  filière.  La  première  bûche  devant  dégroffir  le 
forgis  , a toutes  fes  parties  plus  fortes  que  les  autres.  L’ouvrier  qui  eft  atta- 
ché au  lervice  de  cette  bûche , fait  mordre  les  mâchoires  des  tenailles  fur 
le  bout  qu’il  a fait  palier  par  la  filière  ; il  a même  l’attention  de  conduire 
les  tenailles  pendant  qu’elles  tirent  les  deux  ou  trois  premières  longueurs} 
la  machine  enfuite  fait  le  relie  , & toute  l’occupation  de  l’ouvrier , fig.  2 , 
vignette , fe  réduit  â recevoir  le  fil  à melurc  qu’il  fort  de  la  filiere  -,  il  donne 
enfuite  un  recuit  à ce  fil,  il  l’appointit  & il  le  paife  dans  un  autre  trou  un 
peu  moins  gros  , qui  arrondit  le  fil}  puis  il  le  pafle  encore  dans  un  trou 
un  peu  moins  gros  que  le  précédent}  & alors, en  le  recevant  au  fortir  de  la 
filiere  , il  le  roule , comme  on  le  voit  dans  la  figure;  & ce  gros  fil  fe  nomme 
fer  de  roulage. 

f6.  Un  bon  écoteur  ( c’eflaiulî  qu'on  appelle  l’ouvrier  qui  eft  attaché  à 
la  première  bûche  ) doit  étudier  la  nature  de  fon  fer}  quand  il  elt  mou 
ou  cariant , il  doit  diminuer  la  tire  de  fes  tenailles,  & dégorger  fa  filiere, 
c’eft-à-dire , augmenter  un  peu  le  trou  par  derrière}  car  il  faut  que  la  partie 
la  plus  étroite  du  trou , celle  qui  agit  principalement  fur  le  fer , foit  à la 
fortie  du  trou}  finis  cela  le  fil  fe  trouve  gêné  dans  le  trou  : les  tenailles,  il 
eft  vrai , le  forcent  de  palier  } mais  il  le  forme  des  grains  qui  fe  découvrent 
par  la  fuite,  & occafionnent  des  ruptures,  fur- tout  quand  le  fer  eft  tendre  } 
en  ce  cas  il  doit  ôter  une  hapc  de  ion  chaînon  pour  raccourcir  le  trait , 
& n’en  tirer  à la  fois  qu’une  petite  longueur,  comme  deux  pouces}  au  lieu 
que  quand  fon  forgis  eft  bon  il  peut  en  tirer  trois  ou  quatre  pouces  à chaque 
tenaillée.  Je  reviens  aux  opérations  qui  fe  fout  à la  première  bûche,  & dont 
j’ai  interrompu  le  détail. 

\-j.  On  voit  que  , quand  la  machine  eft  en  train,  & lorfque  les  tenailles 
ont  agi  deuxoutroi;  coups  , l’ouvrier  la  laide  faire  tout  l’ouvrage.  Il  s’allïed 
fur  une  planche  V 1 qui  eft  entre  les  bûches , & il  n'a  autre  choie  à taire  que 
de  recevoir  le  fil  qui  a pailé  par  la  filiere , & de  le  rouler  pour  en  former 
une  efpece  d’écheveau } finis  quoi  il  pourrait  fe  mêler  & arrêter  le  jeu  des 
tenailles  : mais  comme  ce  fil , au  fortir  de  la  filiere , eft  très-chaud , pour  ne  fe 
pas  brûler  , il  ne  le  manie  qu’avec  des  chiflons. 

' j8.  Quand  le  fil  a paie  par  le  premier  trou  qui  ne  fiiit  qu’abattre  les 

principa'cs  éminences  & les  coups  du  martinet,  on  le  paife  dans  un  trou  plus 
petit,  & enfuite  dans  un  troifieme  qui  achevé  de  le  dégrolfir. 

59.  Pour  que  le  fil  g'iife  plus  aifément  en  traverfant  la  filiere,  il  eft  bon 
qu’il  foit  toujours  gras } & pour  cela  on  ajufte  dans  un  nouet  de  toile , un 
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morceau  de  lard  que  le  fil  travcrfe  avant  que  de  pafTer  par  U trou  Q_> 

fis-  7 & 8-  , , , 

60.  Après  que  le  fil  a été  palTé  par  trois  trous,  & qu’il  a etc  réduit  en 
• roulage , parce  qu’alors  on  peut  le  rouler  en  lui  faifant  décrire  un  afTez  grand 

cercle , on  lui  donne  un  nouveau  recuit  ; on  forge  la  pointe  pour  entrer 
dans  la  filicre  de  la  même  bûche  , où  on  lui  donne  deux  trous  pour  le 
réduire  à la  grotTcur  qu’on  nomme  c'coinge  ; enfuitc  on  le  recuit , & on  le 
porte  à la  féconde  bûche. 

61.  L’ouvrier  qui  cil  attaché  à cette  bûche  le  fait  paifer  par  trois  trous 
de  fa  filicre  pour  en  faire  un  fil  d ’Jcotage  ; & comme  le  fil  gagne  beaucoup 
de  longueur,  il  efl  aufli  long-tcms  à palier  par  les  trous  de  la  fécondé  bûche, 
qu’il  avait  été  à paifer  par  les  trous  de  la  première,  quoique  les  cames  foient 
plus  longues , & les  tirées  plus  confidérablcs; 

62.  Après  avoir  donné  un  troiiieme  recuit,  & avoir  formé  la  pointe, 
ou  avec  le  marteau,  ou  avec  la  lime,  ce  dont  on  11e  peut  fe  difpenfer 
toutes  les  fois  qu’on  change  de  trous  de  la  filiere , 011  porte  le  fil  à la 
troifieme  bûche.  Les  mouvemens  de  cette  tenaille  font  plus  vifs  que  ceux 
des  précédentes , parce  qu’à  cet  endroit  l’arbre  a quatre  cames  , au  lieu 
qu’aux  autres  bûches  il  n’en  a que  trois.  Comme  cette  tenaille  fatigue 
moins  que  les  autres , elle  efl  un  peu  moins  forte  : on  y fait  paiTer  le  fil 
par  trois  ou  par  quatre  trous.  Quand  ila  paffé  par  trois  trous , 011  le  nomme 
fil  <TébrouJitg( ; quand  il  a palTé  par  quatre  trous,  on  le  nomme  ébroudis ; de 
forte  que,  pour  réduire  le  fil  en  ébroudis,  il  paife  par  huit  ou  neuf  trous.  On 
n’dl  pas  plus  de  tems  à réduire  le  fer  en  ébroudis  dans  les  tréfileries , qu’on  n’a 
été  à le  convertir  en  forgis  fous  les  martinets. 

63.  Les  ouvriers  travaillent  neuf  heures  par  jour  au  tirage,  & ils  em- 
ploient quatre  heures  pour  recuire  & brider  les  filières,  c’eit-à-dire , pour 
atfortir  les  trous  & alfujettir  les  fiüeres  dans  les  crampons. 

64.  Il  n’arrive  guere  qu’on  tire  le  fil  dans  les  tréfileries  plus  fin  qu’en 
ébroudis  ; paffé  ce  terme , ou  le  tire  à bras , comme  nous  l’expliquerons 
dans  la  fuite.  Il  me  paraîtrait  cependant  poflible  d’établir  dans  les  tréfileries 
une  quatrième  bûche  plus  légère,  ainfi  que  les  tenailles  , pour  tirer  du  fil 
plus  fin,  comme  on  en  a quelquefois  qu’on  fait  mouvoir  à bras;  ou  bien, 
pour  éviter  les  mâchoires  des  tenailles  qui  endommagent  le  fil  délié,  on 
pourrait  tirer  le  fil  avec  une  bobine  que  l’eau  ferait  tourner.  (4) 

«Sf.  Dans  toutes  les  opérations  de  la  tréfilerie,  il  y a fur-tout  deux  chofes 
qui  méritent  une  attention  particulière  : l’une  efl  de  proportionner  la  grandeur 
des  trous  de  la  filiere  à la  grodeur  du  fil.  Si  le  trou  de  la  filicre  était  prevue 
de  la  même  groffeur  que  celui  d’où  le  fil  fort,  on  perdrait  fou  tems  ; mais 

(4)  Voyez  l'addition  placée  à la  fin  de  ce  traité. 
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la  qualité  du  fil  n’en  fouffrirait  pas.  Si  le  trou  était  trop  fin , comme  le  fil  éprou- 
verait trop  de  réliltance  à pader  par  le  trou , ce  que  les  ouvriers  appellent 
donner  trop  de  faix , ou  le  fil  romprait,  ou  il  aurait  des  bouillons;  il  ferait, 
comme  difenc  les  ouvriers , la  queue  de  renard. 

66.  Il  faut  avoir  grande  attention  que  la  partie  du  trou  la  plus  étroite 
foit  toujours  à la  furface  par  où  fort  le  fil , fans  quoi  le  fil  romprait  ou 
ferait  la  queue  de  renard  ; c’clt  pourquoi  nous  avons  déjà  dit  que  l’ouvrier 
devait  avoir  foin  de  dégorger  fa  filière  en  faifant  entrer  le  poinçon  par- 
derriere.  Quelquefois  le  fil , au  lieu  d’être  rond , cil  (trié  & comme  can- 
nelé ; cela  vient  de  ce  que  le  trou  de  la  f«'ierc  n’elt  pas  bien  arrondi,  & 
qu’il  a de  petites  bavures  : eu  ce  cas  il  faut  réparer  le  trou  défectueux  avec 
le  poinçon. 

6y.  Il  arrive  encore  , qu’il  ferait  dans  le  trou  de  la  filiere  ce  que  l’on 
. nomme  un  cograin.  Ce  font  de  petits  grains  de  fer  qui  s’attachent  fi  intime- 
ment au -dedans  du  trou  , qu’ils  y font  comme  foudés;  ce  cograin  fait  des 
rayures  coufidcrables  au  fil  de  fer,  qui  fort  rude  & défectueux  de  la  filiere, 
& le  fil  ne  tarde  pas  à rompre.  Quand  l’ouvrier  s’en  apperçoit,  il  prend  un 
poinçon  qui  e(l  plat  par  Ion  petit  bout;  il  introduit  le  poinçon  "par  le  bout 
étroit  de  la  filière,  & avec  un  petit  coup  de  marteau  il  détache  le  cograin. 
Il  elt  évident  que  s’il  palfaitfon  poinçon  par  l’ouverture  large  de  la  filiere, 
«■  il  pourrait  fermer  entièrement  le  trou  avec  le  cograin.  Après  que  le  cograui 
elt  parti , il  doit  poinçonner  le  trou  pour  l’arrondir.  Tout  cela  fc  fait  par- 
derriere  ; mais  quelquefois  il  donne  un  petit  coup  par-devant  pour  fortifier 
les  bords  du  trou  qui  doit  être  bien  calibré , pour  que  l’cxtcufion  fc  fade 
peu  à peu  & par  degrés. 

68-  On  a vu  qu'il  y a un  homme  deftiné  pour  le  fcrvice  de  chaque 
bûche , & que  cet  homme  elt  prefqu’uniquement  occupé  à rouler  le  fil 
qui  pailè  par  la  filiere.  Il  ne  paraîtrait  pas  impolfible  d’imaginer  un  moyen 
pour  que  le  fil  fc  dévidât  fur  un  moulinet  que  l’eau  ferait  tourner  ; mais 
cette  machine  ne  difpenferait  peut-être  pas  d’attacher  un  homme  à chaque 
bûche  pour  veiller  à ce  que  tous  les  mouvemens  allalTent  régulièrement , 
pour  arrêter  la  tenaille , & rajufter  le  fil  quand  il  fe  rompt,  &c. 

69.  Une  filiere  coûte  environ  dix  livres , & elle  ne  dure  guere  que 
deux  mois.  Ce  font  les  ouvriers  de  la  tréfilerie  qui  apprêtent  l’œil  des 
filières.  Il  y a pour  cela  fur  les  bûches  une  mortailè  dans  laquelle  ils  affii- 
jettilfent  verticalement  avec  des  coins  la  filiere , & ils  calibrent  l’œil  avec 
un  poinçon  d’acier  trempé.  Quand  l’œil  eft  ttTrp  large,  ils  le  diminuent  en 
appuyant  la  filiere  fur  un  morceau  de  bois,  & frappant  tout  autour  de  l’œil 
avec  la  panne  d’un  marteau. 

70.  On  mefure  la  grolfcur  des  fils  de  fer  avec  une  efpece  de  compas 
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d’épàifleur,  qu’on  nomme  jauge  d,  fig.  8.  Elle  elt  faite  avec  un  fil  de  fer, 
ou  de  laiton  , qu’on  plie  en  zigzag  , mais  de  telle  (orte  qu’entre  chaque  in- 
flexion , il  y ait  julte  un  clpacc  femblable  au  diamètre  que  doit  avoir  chaque 
numéro  de  fil. 

71.  Indépendamment  des  noms  qu’on  donne  aux  fils  de  fer  qui  ont 
pâlit;  par  les  différentes  filières , 011  les  dilfingue  encore  par  des  numéros 
relatifs  aux  nombres  de  trous  par  lcfquels  ils  ont  padé.  Le  roulage  fait  le 
num.  6;  l’écotage , num.  7 ; l’ébroudage  à trois  trous,  nuin.  g;  celui  à 
quatre  trous  , num.  9.  ' j 

7a.  Toutes  les  fois  qu’ôn  a recuit  le  fil , 011  l’éclaircit  avec  du  grès  pilé 
fin,  ou  quclqu’autre  matière.  L’écrieur  qui  fait  ce  travail,  fig.  y , vignette, 
elt  comme  le  garçon  du  tréfileur.  Cet  ouvrier  qu’on  nomme  l’écrieur  ou 
Yébroudcur , attache  à un  clou  à crochet,  placé  à la  hauteur  où  ion  bras  peut 
atteindre,  un  bout  de  fil  qui  a été  recuit,  & il  éclaircit  le  fil  en  le  frottant 
avec  un  morceau  de  toile  ccrue  & du  grès.  Quand  il  a donné  cette  prépa- 
ration à une  certaine  longueur  de  fil,  il  en  forme  un  écheveau  tu-,  G le  fil 
n’eft  pas  bien  ébroudi  ou  écrié,  & qu'il  relie  du  grès  attaché  au  fil  de  fer, 
il  elt  fujet  à rompre , & il  endommage  les  filières.  Cependant  le  beau  poli 
du  fil  de  fer  vient  de  ce  qu’il  elt  en  quelque  façon  fourbi  par  le  frottement 
qu’il  éprouve  dans  la  filiere. 

7J.  Nous  avons  dit  que  les  ouvriers  recevaient  le  fil  au  fortir  de  la 
filiere , & qu’ils  le  roulaient  en  écheveau  pour  qu’il  11e  fe  mêlât  point  : il 
faut  faire  le  diamètre  des  écheveaux  d’autant  plus  grand  que  le  fil  elt  plu* 
gros  ; l’ouvrier  peut , en  donnant  une  certaine  polîcion  à fa  filiere , difpofer 
le  fil  à fe  rouler  en  écheveaux  plus  ou  moins  grands. 

74.  Car  11  la  filiere  penche  en  - devant , elle  donne  un  petit  tour  au  fil  ; 
fi  elle  penche  en -arriéré,  elle  lui  donne  un  grand  tour  : la  même  chofe 
arrive  lorfque  les  trous  de  la  filiere  font  mal  percés;  fi  l’inclinaifon  du  trou 
porte  en  l’air  , il  fe  forme  un  grand  tour;  s’il  s’incline  en-bas  , il  fe  forme 
un  petit  tour;  ainfi  l'ouvrier  réglé  fa  filiere  par  des  coins  de  fer  qu’il  place 
entre  les  crampons , pour  que  le  fil  fe  difpofe  à faire  un  grand  ou  un  petit 
tour,  ou  pour  redifier  le  défaut  d’un  trou  qui  11’eft  pas  exadement  percé. 

7f.  Dans  quelques  atteliers,  on  donne  les  recuits  à la  forge  ; mais  il  faut 
prendre  garde  de  brûler  le  fer  dans  quelques  parties  qui  rompraient  infail- 
liblement. J’aimerais  mieux  le  recuire  dans  un  four  chauffé  avec  du  bois  , 
comme  dans  certaines  refenderies  ; quand  le  fil  cil  fin , on  le  recuit  diffé- 
remment , ainfi  que  je  l’expliquerai  dans  un  inllant. 

7 6.  M.  de  la  Londe  fe  fert  d’un  four  qui  a douze  pieds  de  longueur  fur 
quatre  de  largeur;  il  y a dans  l’intérieur  trois  ou  quatre  chantiers  de  fer, 
fur  lefqucls  on  met  les  écheveaux  de  fil;  on  fait  delfous  un  feu  clair  avec  de 

la 
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la  bourrée  5 il  y a au  fond  du  four  un  trou  de  quatre  ou  cinq  pouces  Cn  quarré , 
qui  fert  de  foupirail  pour  attirer  la  chaleur  vers  le  fond  , A animer  le  feu. 
Ce  four  contient  deux  cents  douzaines  de  marchandifej  ce  qui  fait  qu’il  en 
coûte  moins  qu’avec  du  charbon.  On  retire  les  paquets  quand  ils  font  couleur 
de  cerife. 

77.  On  tire  ordinairement  par  jour  neuf  douzaines  du  fil  nommé  ebroudi. 
Le  cent  de  forgis  fait  pieds  de  longueur  étant  réduit  en  écotage  ; le 
cent  d’écotage  donne  947  pieds  d’ébroudage  ; & cent  livres  d’ébroudagè 
donnent  en  ébroudis  1 fga  pieds  de  longueur. 

78.  En  pairant  par  le  premier  trou  de  la  filiere , dix  aunes  de  forgis  s’aiou- 
gent  à peu  près  de  iept  aunes.  En  paifant  par  le  fécond  trou , dix  aunes 
s’alongent  environ  de  iix  aunes.  En  paifant  par  le  troifieme  trou , dix  aunes 
s’alongent  environ  de  cinq  aunes.  En  paifant  par  un  quatrième  trou  , dix 
aunes  peuvent  s’alonger  de  quatre  aunes. 

79.  Au  relie,  le  fer  s’alonge  d’autant  plus  qu’il  eft  plus  doux  ; & quand 
le  trou  e(t  petit,  l’alongement  eft  plus  confidérable  que  fi  le  trou  différait 
peu  de  celui  dont  le  fil  fort  ; mais  on  ne  doit  pas  tendre  à avancer  ainfi 
l'ouvrage  : ordinairement  un  fil  trop  ferré  dans  La  filiere  rompt , ou  au  moins 
il  en  fort  mal  conditionné  •,  il  ell  fendu  , & a des  enflures.  Si  le  fil  a des 
pailles,  c’eft  prelque  toujours  la  faute  de  celui  qui  a fait  les  forgis , qui  n'a 
pas  bien  corroyé  fon  fer.  Ce  qu’on  nomme  les  mautuns  vient  de  ce  que  le 
fer  a été  chauffé  inégalement  & brûlé  cn  quelques  endroits  qui  fe  feront 
trouvés  dans  l<*  vent  de  la  tuyere  ; ce  qui  arrive  par  la  faute  du  chauffeur 
qui  n’a  pas  bien  attife  fon  feu  & débouché  la  tuyere.  Quand  le  trou  de  la 
filiere  eft  trop  ferré,  il  fe  Forme  ce  qu’on  nomme  des  pierres  ; c’eft-à-dire, 
que  le  fil  demeure  creux,  qu’il  fe  déboucle  , A qu'il  fe  file  par  nœuds  : ce 
qui  le  fait  cafler  , ou  le  fil  relie  défedueux.  Il  eft  donc  toujours  à propos  de 
faire  pafler  le  fil  dans  un  grand  nombre  de  trous  dont  le  diamètre  ditfere 
peu  , afin  de  ne  point  trop  forcer  le  fil. 

go.  Il  faut  cependant  que  le  trou  de  la  filiere  foit  proportionné  à la  grof- 
feur  du  fil.  Quand  le  trou  différé  trop  peu  du  trou  précédent , il  eft  vrai 
que  le  fil  éprouve  peu  de  réliftance  ; mais  comme  la  filiere  n’agit  que  fûr 
la  fuperficie  du  métal,  l’extenfion  ne  fe  fait  pas  dans  toute  l’épaillèur  du 
métal  : ce  qui  fait  que  le  fil  eft  mal  conditionné , parce  qu’il  n’y  a que  le  bord 
du  trou  qui  agilfe  fur  le  fer.  Toute  la  gêne  , comme  l’on  dit , fe  fait  au  fortir 
du  trou:  fi  le  trou  eft  trop  petit,  le  fil  caflè , ou  il  devient  frifé  ; mais 
quand  la  grandeur  du  trou  fe  trouve  proportionnée  à la  grofleur  du  fil , & 
que  la  filiere  ell  bien  percée,  la  gêne  commence  un  peu  en -arriéré  de  l’œil 
à cet  évafement  qu’on  nomme  permis  ; & la  filiere,  comme  difent  les  ou- 
vriers , commande  plus  long-tems  au  fil  : ce  qui  fait  un  61  bien  conditionné , 
Tome  XV.  K k k 
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pourvu  que  le  fer  foit  de  bonne  qualité  ; car  quand  le  fer  fe  trouve  avoir  cé 
que  les  ouvriers  appellent  du  blanc  ployant  ou  des  taches  couleur  de  charrie  , il 
eft  bien  difficile  d’empêcher  qu’il  ne  fe  déchire  à la  fortie  du  trou , & qu’il 
ne  forme  ce  que  l’on  nomme  la  queue  de  renard  ou  de  canard.  Au  contraire, 
le  tréfilcur  peut  travailler  hardiment,  quand  fun  fer  a ce  qu’on  nomme  du 
noir  ployant. 

81.  Voila  le  fer  ébroudi , & en  état  d’ètre  travaillé  par  les  agreycurs: 
fuivons-lc  dans  cet  autre  attelier.  ( 4 ) 

Article  IV. 

Maniéré  de  tirer  les  fils  de  fer  ébroudis  jufquau  dernier  degré  de  finefle. 

8z.  Le  fil  de  fer  ébroudi,  ou  , comme  nous  l’avons  expliqué,  réduit  à 
11'avoir  qu’un  tiers  de  ligne  de  diamètre,  n’clt  plus  tiré  dans  les  tréfilerics: 
il  eft  acheté  par  des  ouvriers  établis  auprès  de  ces  atteliers  , ( on  les  nomme 
etçrcycurs  ) qui  travaillent  dans  leurs  boutiques  à le  rendre  beaucoup  pins 
fin  ; ou  bien  ce  fil  eft  vendu  à des  marchands  qui  le  diftribuent  à des  ou- 
vriers établis  dans  les  villes  éloignées. 

8j.  Comme  rien  n’eft  plus  avantageux  dans  les  fabriques  que  de  ménager 
la  main-d’œuvre , on  continuerait  apparemment  à tirer  le  61  dans  les  tréfi- 
lerics plus  fin  qu’on  ne  fait,  fi  l’expérience  n’avait  appris  qu’il  demande 
alors  à être  plus  ménagé,  à être  tiré  moins  brufquement,  pour  n’ètrc  point 
entamé  par  les  mâchoires  des  tenailles  ; il  eft  devenu  plus  calfant  à proportion 
qu’il  a perdu  de  l'a  grollcur:  peut-être  néanmoins  gagnerait -on  à le  tirer 
un  peu  plus  fin  , en  employant  des  outils  moins  grolliers , & en  rendant  les 
mouvemens  plus  lents,  ou  en  faifant  agir  la  tenaille  par  un  cheval , au  lieu 
d’employer  la  force  des  hommes.  Mais  , fuivant  l’ufage , au  fortir  de  la  tréfi- 
lerie,  il  n’eft  plus  tiré  qu’à  bras,  à la  bûche,  puis  à la  bobine. 

84.  La  première  filicre  par  où  on  le  fait  palier  eft  difpoféc  à peu  près 
somme  celles  des  tréfilerics  j je  veux  dire  , qu’elle  eft  de  même  arrêtée  fur 
une  piece  de  bois  allez  maffive  , appellée  bûche , pl.  lV,fig.  1 & 6 , qui  a 
de  longueur  trois  pieds  fix  pouces , de  largeur  huit  à dix  pouces  , & d'épaif- 
feur  cinq  à fix  pouces  ; un  des  bouts  de  la  bûche  pofe  à terre , & l’autre 
eft  foutenu  par  deux  forts  pieds  d’environ  deux  pieds  quelques  pouces  de 
hauteur.  Le  fer  y eft  aulli  tiré  par  des  tenailles  qui  ne  different  de  celles 

( 4 ) Voyez  ce  que  M.  Gallon  a dit  dans  on  y trouvera  la  defeription  d’une  trcfilerié~ 
l’Art  de  convertir  le  cuivre  de  rofette  en  autrement  difpo(ce  que  celle  dont  nous 
laiton,  tome  VII de  notre  collection,  page  venons  de  parler. 

468  , où  il  s’agit  de  faire  du  fil  de  laiton; 
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des  trcfileries  que  par  leur  grandeur.  La  pofition  inclinée  de  la  bûche  a encore 
ici  le  même  uiàge  ; elle  laie  que  les  tenailles  , après  avoir  été  éloignées  de  la 
filiere,  s’en  rapprochent  par  leur  propre  poids  * enfin  les  tenailles  font  tirées 
ici  de  la  même  maniéré  , à cela  près  que  la  main  droite  a ,fig.  i ,de  l’ouvriec 
pcfe  fur  une  pièce  N , fig.  7 , femblable  à celle  qui  eft  rencontrée  par  les 
cames  de  l’arbre. 

8f.  Le  bout  de  la  bûche  le  plus  élevé  a une  entaille  où  eft  arrêté  un 
ailfieu  de  fer  b , fig.  1 , autour  duquel  tourne  le  levier  fur  lequel  l’ouvrier 
agit  ; ce  levier  eft  de  bois , & fait  à peu  près  en  équerre.  Le  boulon  qui 
lui  fert  d’axe,  le  traverfe  auprès  de  ion  angle.  Les  deux  bras  font  inégaux  ; 
le  plus  long  (ort  d’environ  dix -huit  pouces  hors  de  l’entaille  ; c’eft  celui  fur 
lequel  la  force  de  l’ouvrier  s’applique  ; l’autre  s’élève  au-delfus  de  la  bûche  5 
à celui -ci  eft  attaché  un  anneau  qui  eft  au  bout  d'un  piton  qui  traverfe  le 
bras , & y eft  arrêté  par  une  clavette. 

86.  Les  deux  branches  des  tenailles  font  encore  paiTées  ici  dans  une 
efpece  d’anneau  applati  , appelle  chaînon  , & ce  chaînon  a une  queue  ou 
verge  de  fer,  dont  le  bout  recourbé  paife  dans  l’anneau  du  levier. 

87.  La  longueur^des  tenailles  & celle  du  chaînon  font  compalTées  de 
telle  forte  que , quand  la  petite  branche  du  levier  eft  verticale , les  mâchoi- 
res des  tenailles  touchent  la  filiere  ; aufti-tôt  que  l’ouvrier  appuie  fur  la 
branche  horizontale , il  l'oblige  à s’abailfcr.  Il  éloigne  donc  de  la  filiere  le 
bout  de  la  branche  verticale  ; elle  tire  à elle  le  chaînon , & par  conféquent 
les  tenailles  tirent  le  fil  de  fer,  fi  elles  le  tiennent  fait!  entre  leurs  mâchoires  t 
dans  l’inftant  l’agreyeur  releve  la  queue  ou  longue  branche  du  levier , il  fait 
avancer  le  chaînon  vers  la  filiere,  & les  tenailles  entraînées  en  partie  par 
leur  propre  poids,  ne  manquent  pas  nuflî  de  defeendre. 

88.  Outre  l’inclinaifon  de  la  bûche,  afin  que  ces  tenaille*  deicendcnt 
plus  ailement,  elles  font  immédiatement  pofées  fur  une  petite  planche  aifez 
mince  I , fig.  6 & 7 , qu’on  nomme  tuile , dont  le  bout  le  plus  éloigné  de 
la  filiere  eft  plus  élevé  d’un  pouce  que  l’autre  : l’ufage  de  cette  planchette 
eft,  comme  dans  la  tréfilcrie , de  ménager  la  bûche.  Quand  cette  planchette 
eft  uice,  ou  que  les  frottemens  y ont  caufé  des  inégalités  , on  lui  en  fubilitue 
une  autre. 

89.  La  main  droite  de  l’ouvrier  agit  feule  pour  tirer  le  fil  ; étant  aidée 
d’un  aifez  long  levier,  elle  a de  la  force  de  refte  ; ainfi  la  gauche  n’eft  chargée 
que  de  conduire  les  tenailles , fur -tout  pendant  les  premiers  coups , comme 
on  le  voit  en  b ,fig.  1,  lorfqu’elle  parait  fe  déplacer,  & enfuite  d’arranger 
le  fil  de  fer  qui  vient  d’être  quitté  par  la  tenaille.  Ce  fil  monte  vers  le  haut 
d'un  bâton  K .fig.  6 , attaché  contre  un  des  c6tés  de  la  bûche  ; on  le  nomme 
la  chambrière.  11  porte  une  eipece  de  petit  anneau  de  fil  de  fer  ou  de  laiton, 
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& c’eft  dans  cct  anneau  qu’cft  conduit  le  fil  nouvellement  tiré  ; de  là  or» 
le  fait  tomber  à terre , autrement  il  s’en  atfembleraic  trop  fur  la  bûche.  Il 
pourrait  être  un  oblhicle  au  mouvement  & à faction  de  la  tenaille  ; on  a 
attention  de  fy  difpoier , autant  qu’il  eft  polfible  , en  efpece  d’écheveau. 

90.  Chaque  fois  qu’on  fait  palier  le  fil  par  un  nouveau  trou,  on  lui  fait 
une  pointe,  & toujours  avec  la  lime  ; on  l’appuie  pour  cela  fur  un  billot  de 
bois  appelle  ejhbot , qui  eft  arrêté  contre  le  bout  le  plus  élevé  de  la  bûche, 
qu’il  exccde  de  quelques  pouces  ; autour  du  même  billot  on  entortille  une 
efpcce  de  torchon  appelle  la  chiffe.  Ce  torchon  11’eft  pas  inutile  à l’agreyeur, 
qui  a fouvent  à manier  un  fer  très-gras  & chaud  ; car  ici  le  fil  parte  encore 
au  travers  d’un  morceau  de  lard  G ,Jîg.  6 & 7,  avant  que  d’entrer  dans  la 
filière  : le  lard  eft  enfermé  dans  une  elpece  de  nouet  de  toile  pôle  fur  la 
bûche  immédiatement  contre  la  filiere;  Ion  ufage  apparemment  l’a  fait  nom- 
mer P affile  ; etfedivement , elle  contribue  à faciliter  le  partage  du  fil , comme 
fi  elle  le  filait;  un  peu  par-delà  le  fac  au  lard  , il  y a dans  le  dclfus  de  la 
bûche  un  allez  grand  enfoncement  quarré  P ,fig.  7,  qui  contient  les  outils 
nécelfaires  à Pagreyeur , & les  empêche  de  tomber  ; ils  fe  réduifent  à un 
marteau,  un  poinçon  & une  jauge  Q_,  fig.  6 & 7. 

91.  Cette  maniéré  de  tirer  le  fil  avec  la  tenaille  donne  de  l’avantage  à 
ki  force  de  l’ouvrier  : mais  elle  eft  un  peu  lente  ; chaque  coup  de  tenaille 
n’en  fait  palier  qu’envirun  une  longueur  de  trois  ou  quatre  pouces  ; & 
comme  les  mâchoires  entament  un  peu  le  fil , cette  compreilion  endommage 
le  fil  fin  : aufli , quand  le  fil  eft  parvenu  à une  certaine  finelfe , on  s’y  prend 
d’une  autre  maniéré  ; quelques  ouvriers  même  ne  tirent  à ha  tenaille  qu’un 
pied  ou  environ  du  fil  le  plus  gros  ; quand  ils  en  ont  tiré  une  certaine  Ion. 
gucur  , ils  pol'ent  fur  leur  bûche  une  grollé  bobine  T , fig.  3 & 8 » dont 
Paxe  eft  foutenu  par  deux  montans  de  fer  Y,  arrêtés  pour  cct  ufage  contre 
la  bûche;  chaque  bout  de  l’axe  peut  s’engager  dans  une  manivelle  V,  après 
avoir  arrêté  le  bout  du  fil  fur  la  bobine,  & ils  le  contraignent  de  la  forte  à 
paifer  plus  vite  par  la  filière  ; ils  font  toujours  recuire  leur  fil  après  l’avoir  fait 
paftor  par  doux  trous,  comme  font  les  ouvriers  de  la  tréfilerie. 

92.  Il  eft  à remarquer  que  le  fil  de  fer  s'écrouir  moins  qu'on  ne  croirait , 
en  partant  par  la  filiere,  & cela  parce  qu’il  s’échauffe.  Je  crois  que  cette  cha- 
leur produit  un  peu  l’etfct  du  recuit;  cette  prelfion  rapproche  les  parties  du 
fer  , & la  chaleur  les  écarte. 

93.  Mais  quand  le  fil  de  fer  a acquis  une  certaine  finelfe,  on  abandonne 
la  bûche,  & 011  le  tire  fur  des  bobines  verticales,  difpofées  fur  un  établi 
jfg.  4,  f & 9,  à peu  près  comme  celles  des  tireurs  d’or;  il  parte  entre  les 
mains  de  nouveaux  ouvriers  ; ou  bien  les  agreyeurs  qui  travaillent  comme 
les  tireurs  d’or,  prennent  un  nouveau  nom  ; ou  les  appelle  tireurs  Jet. 
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94.  Leur  établi  a environ  quatTC  pieds  & demi  de  longueur,  un  pied  & 
demi  de  largeur , & cinq  ou  fix  pouces  d’épaillèur.  Cet  établi  eft  fupporté 
par  deux  forts  piliers  à environ  trois  pieds  du  terrein  i ces  piliers  entrent  en 
terre  , où  ils  font  (celles  dans  une  maçonnerie;  près  d'un  des  bouts  de  cet 
établi , il  y a un  petit  arbre  de  fer , autour  duquel  tourne  une  bobine  i , haute 
de  fix  ou  fept  pouces,  & qui  en  a fix  de  diamètre;  on  la  fait  tourner  par 
le  moyen  d’une  manivelle  en  équerre  V,  dont  une  branche  eft  arretée  fur 
le  bout  fupérieur  de  la  bobine.  Celle-ci  a depuis  le  centre  de  la  bobine  juf- 
qu’à  l’angle  de  lequerre , huit  à neuf  pouces  de  longueur;  l’autre  branche 
d«  la  manivelle  eft  verticale  , & a un  manche  de  bois  appelle  la  aille  V , fi g. 

9f.  A l’autre  bout  de  l’établi  eft  un  tourniquet  1 , fig.  4,  f & 9 , allez  fembla- 
ble  à quelques  - uns  de  ceux  qui  fervent  a devider  les  fils  de  lin  ou  de  foie  i 
on  le  nomme  en  quelques  endroits  lanterne  ; il  cil  compolé  de  pluficurs  bâ- 
tons ou  fufeaux , longs  chacun  d’environ  huit  pouces  ; ils  ont  pour  bafe 
commune  une  planche  ronde , plateau  ou  tourteau  , dans  laquelle  leurs 
bouts  font  engagés  autour  de  la  circonférence  d’un  cercle  divilé  en  autant 
de  parties  qu’il  y a de  bâtons  ou  fufeaux  ; leurs  bouts  fupérieurs  font  arrê- 
tés dans  une  planche  plus  petite  , & aulfi  autour  d’une  circonférence  do 
cercle  moins  grande  ; l’arbre  autour  duquel  tourne  ce  tourniquet  eft  de  bois , 
& planté  verticalement  fur  l’établi.  On  tient  le  tourniquet  moins  large  en- 
haut  qu’en-bas  , pour  avoir  la  facilité  de  retirer  aifément  l’écheveau. 

96.  Le  fil  que  l’on  veut  tirer  étant  en  écheveau  , le  tourniquet  fert  i por- 
ter cet  écheveau  ; la  filiere  3 eft  entre  la  bobine  & le  tourniquet , mais  deux 
ou  trois  fois  plus  proche  de  la  bobine  ; la  filiere  eft  retenue  par  trois  fiches 
ou  chevilles  de  fer  4,  dont  deux  font  plantées  fur  une  même  ligne  entre 
la  bobine  & elle , & l’autre  eft  vis-à-vis  le  milieu  des  deux  précédentes , de 
l’autre  côté  de  la  filiere. 

97.  Le  travail  n’a  pas  befoin  de  grande  explication.  On  commence  à l’or- 
dinaire par  faire  une  pointe  au  fer  en  le  limant  fur  l’eftibot  6 ; onlepalfe  par 
un  trou  de  la  filiere  , on  le  tire  un  peu  avec  des  tenailles  à mains  , on  melure 
avec  la  jauge  quel  eft  le  diamètre  de  la  partie  qui  a palfé  , pour  s’alfurer  fi  on 
l’alongera  dans  la  proportion  qu’on  fouhaite , ou  s’il  faut  choifir  un  autre 
trou  ; on  tire  enluite  toujours  avec  les  tenailles  à mains  environ  une  aune  de 
fil , & cela  afin  de  pouvoir  en  arrêter  le  bout  fur  la  bobine.  Elle  a prés  de 
fon  bord  fupérieur  un  petit  anneau  de  fer  10  , qu’il  a plu  de  nommer  lu  porte  ; 
c’eft  là  où  l’on  palfe  & où  l’on  entortille  le  bout  du  fil,  après  quoi  il  ne 
refte  à l’ouvrier  qu’à  tourner  la  manivelle. 

98.  QutLQJJBS-UNS  , au  lieu  de  lard  , fe  fervent  d’huile,  pour  faire  mieux 
glifler  le  fil  ; on  en  frotte  de  tems  en  tems  la  filiere;  il  y a un  petit  trou  creufé 
dans  l’établi,  qui  eft  le  petit  réfervoir  où  on  la  trouve.  L’ établi  a aulU  connue 
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la  bûche  une  plus  grande  entaille  quarrée  7,  qui  fert  en  quelque  forte  de 
boite  pour  loger  les  outils  ; S:  enfin  contre  un  de  fes  bouts  elt  arrêté  un 
billot  6 , fur  lequel  on  raccommode  les  trous  de  la  filicre  qui  fe  (ont  agrandis. 

99.  Com  me  les  filières  qu’on  achète  neuves  ne  font  point  percées  de  part 
en  part,  elles  11’ont  que  les  pertuis  des  trous,  ou  le  coté  évafé  d’ouvert} 
loiiqu’ils  veulent  en  percer  une,  ils  la  pofent  en  y ,fig.  y & 9,  perpendi- 
culairement dans  une  entaille  qui  traverfe  d’outre  en  outre  l'établi } ils  l’y 
allujettiil'ent  avec  des  coins,  & ouvrent  entièrement  le  trou  en  frappant  fur 
des  poinçons  d'une  grollcur  convenable. 

100.  Les  ulàgcs  qu’on  fait  des  fils  de  fer  ne  demandent  pas  qu’ils  foient 
tirés  aufli  fins  que  les  fils  d’or  & d’argent , & il  ne  ferait  guere  polfible 
d’y  réulfir , le  fer  n’étant  pas  li  dudile,  le  fil  de  fer  le  plus  délié  dont  on 
ait  befoin  eff  employé  aux  cardes  fines  des  ouvriers  en  loie } il  n’a  qu’en- 
viron  un  huitième  de  ligne  de  diamètre.  Les  tireurs  font  palfer  le  fil  le 
plus  fin  qui  lort  des  tréfileries , par  environ  dix -huit  pertuis  avant  que  ifc 
l’avoir  réduit  au  dernier  degré  de  fincife.  Il  y a du  fil  nommé  m.imcordion , 
pour  les  épinettes  & elaveflins , qui  elf  encore  plus  fin  : mais  je  ne  crois 
pas  qu’on  le  fade  dans  le  royaume } & la  façon  de  faire  ces  fils  fins  ne 
s’écarte  pas  de  ce  que  nous  venons  de  dire  : il  s’agit  d’avoir  de  bonne 
maticre , & de  la  faire  palfer  par  un  grand  nombre  de  trous. 

toi-  On  en  fait  même  peu  dans  le  royaume  delà  grolfeur  qui  convient 
aux  cardes  fines  } il  n’y  a que  quelques  villes  de  province  , où  des 
ouvriers  s’adonnent  à ce  travail.  Ils  choiilliènt  le  fer  le  plus  doux  ; ils 
prétendent  qu’il  n’y  a que  celui  d’Allemagne  qui  leur  convienne ,(  a ) 
qu’ils  ont  elfayé  fans  fucccs  de  celui  de  plufieurs  forges  du  royaume } 
mais  il  y a apparence  qu’ils  n’ont  pas  fait  leurs  épreuves  fur  ceux  des 
meilleures  forges , & ce  ferait  une  expérience  qui  mériterait  d’être  fuivie. 

103.  Quoi  qu’il  en  foit  , pour  rendre  le  gros  fi!  qu'ils  emploient  plus 
traitable , ils  lui  donnent  des  recuits.  Quand  le  fil  elt  un  peu  gros , ils  le 
mettent  dans  un  four  de  boulanger  lorlque  le  pain  elf  tiré  , & ils  le  cou- 
vrent de  braife  : mais  quand  le  fil  cft  parvenu  à être  fin , ils  lui  donnent 
un  recuit  particulier , qui  ne  contribue  pas  peu  à l’adoucir  ; ils  en  mettent 
une  certaine  quantité,  comme  depuis  yo  jufqu’à  100  livres  dans  une  marmite 
de  fer  kl,  fig.  2,  dans  la  vignette  , pl.  IF.  La  marmite  a aulfi  un  couver- 
cle de  fer  qu’ils  luttent  avec  de  la  terre  grade  ; ils  la  mettent  ordinaire- 


fa)  11  n’y  a en  effet  que  les  fils  fins 
d'Allemagne  & d’Alface  qui  foient  propres 
pour  les  inffrumens  de  mufique.  Les  plus 
lins  qu'on  faffe  en  Normandie,  font  ceux 
qui  font  deltincs  pour  les  cardes  ; mais  aulli 


ils  font  parfaits  dans  leurs  qualités, & au- 
deffus  de  ceux  d'Allemagne  & d’Alface  def 
tinés  à cet  ufage , parce  qu’ils  font  plus 
fermes  & plus  roides. 
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meut  le  couvercle  en -bas  dans  un  fourneau  conftruit  de  briques  & de 
terre  fur  un  feu  de  mottes  de  tanneur  ; ils  l’entourent  de  tous  côtés  avec 
ces  mottes  ; ils  en  confomment  7 à 800 , pour  donner  le  recuit  à 100  livres 
de  fil.  Ce  feu  dure  dix  à douze  heures  ; le  fil  de  fer  y prend  le  degré 
de  chaleur  nécelfoire  pour  être  amolli  fans  courir  rilquc  de  fc  brûler,  ni 
de  devenir  acier  en  fe  furchargeant  de  phlogillique.  On  lailfe  la  marmite 
refroidir  tout  doucement  fur  le  fourneau  même  ; c’eft-à-dire  , qu’on  ne  l’en 
retire  que  dix  à douze  heures  après  que  la  grande  chaleur  du  feu  eft  paflèe. 
On  en  ôte  enfuite  le  fer  qui  eft  en  état  d’ètre  amené  à fon  plus  grand  de- 
gré de  fineife  fans  qu’on  ait  befoin  d’avoir  recours  à de  nouveaux  recuits. 

Il  femble  pourtant  qu’il  ferait  à propos  de  répéter  ces  recuits  j le  fer  fe 
calferait  moins  fouvent;  au  moins  faudrait -il  les  répéter  s’il  paraiflnit  trop 
aigre,  ou  li  l’on  avait  envie  de  pouffer  fa  fineife  à un  plus  grand  degré. 
Cependant  il  faut,  après  le  dernier  recuit  , faire  palfer  le  fil  par  plufieurs 
trous  pour  l’écrouir,  & lui  donner  de  la  roideur. 

103.  Quand  la  marmite  a lervi  neuf  ou  dix  fois  , elle  n’eft  plus  bonne  , 
parce  que  le  feu  y a fait  de  petits  trous  imperceptibles,  qui  font  que  le 
fil  qui  touche  à la  marmite , rougit  trop  promptement,  & fe  brûle. 

104.  Le  mérite  de  ce  recuit  eft  de  ne  point  engendrer  d’écailles  au  fer, 
& de  le  rendre  aullt  doux  que  du  plomb. 

105.  La  première  fois  que  les  agreyeurs  tirent  leur  fil , il  s’alonge 
comme  dix  à dix  - huit  ; ainlï  dix  pieds  en  donnent  dix  - huit. 

106.  Les  fils  qu’011  nomme  à routt , ceux  à épingle,  s’alongent  ordi- 
nairement comme  dix  à vingt  ; de  forte  que  dix  pieds  en  fournirent 
vingt. 

107.  Les  fils  fins  pour  cardes  s’alongent  comme  dix  a trente , enfortc  que 
dix  pieds  en  fourniifent  trente.  ( a ) 

Fil  d'acier. 

io8-  Il  y a des  ouvrages  pour  lefquels  il  eft  befoin  d’avoir  du  fil  d’a- 
cier. Les  bonnes  aiguilles  , par  exemple , en  doivent  être  faites , & l’acier 
naturellement  plus  aigre  que  le  fer  eft  auifi  plus  difficile  à tirer.  C’eft 
celui  de  Hongrie , auquel  les  tireurs  d’acier  donnent  la  préférence.  Ils  en 
font  chauffer  dix  barres,  & en  les  forgeant  ils  les  réduifent  en  verges  ron- 
des , grolfcs  à peu  près  comme  le  petit  doigt,  même  moins;  ils  fout  eux- 
mêmes  ce  que  les  allemandiers  font  pour  les  tréfilcurs.  Et  cela  eft  néccfo 
foire,  parce  que  l'aeier  demande  beaucoup  plus  de  ménagement  pour  être 

(ai  On  peut  confulter  ce  que  nous  avons  dit  au  conmencement  de  PArt  de  Pcpin- 
glier  fur  la  façon  de  rairc  ou  tiaiic  le  fil  de  laiton , tome  VII , page  5 3 } de  cette  collection. 
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chauffé  & forge  que  le  fer.  Ils  réduifent  leur  acier  en  barreaux  on  trin- 
gles fembldblcs  au  fer  forgis.  Ils  le  tirent  enfuite  à bras  fur  des  bûches 
femblables  à celles  des  agreycurs  ; & s’ils  veulent  le  rendre  bien  fin, 
ils  fe  fervent  enfuite  de  bobines  : mais  il  ell  à remarquer  qu’ils  ont  fou- 
vent  befoin  d’employer  des  recuits  ; quelques  - uns  les  donnent  dans  des 
marmites  de  fer , à feu  de  mottes  de  tanneur , comme  nous  l'avons  dit 
en  parlant  du  fil  de  fer  le  plus  délié  ; ils  chauffent  la  marmite  jufqu'à  ce 
que  l’acier  qu’elle  contient  foit  devenu  rouge  ; d’autres  le  font  recuire 
immédiatement  fur  les  mottes,  & d'autres  enfin  fur  du  charbon  qu’ils  choi- 
fiffent  de  bois  blanc. 

109.  La  quantité  de  fil  de  fer  ou  d’acier  qu’on  travaille,  fe  compte  par 
douzaines  de  livres. 

11  o.  Il  faut  environ  trois  jours  de  tems  pour  tirer  une  douzaine  de 
livres  du  plus  gros  fil  d’acier,  & il  faut  quinze  jours  ou  trois  fêmaines  pour 
tirer  une  douzaine  de  livres  du  plus  fin  , bien  entendu  que  cela  dépend  de  la 
force  de  l’ouvrier. 

Fil  dt  laiton. 

in.  Tout  ce  que  nous  avons  dit  des  fils  de  fer  & d’acier,  nous  exempte 
d'entrer  dans  le  détail  de  la  maniéré  de  tirer  le  fil  de  laiton  , qui  d’ailleurs  a 
été  très-bien  décrite  par  M.  Gallon,  dans  l’art  de  convertir  le  cuivre  rouge  en 
laiton , & nous  renvoyons  au  tireur  d’or  pour  favoir  comment  on  tire  le  cuivre 
affez  délié  pour  le  rendre  propre  au  tiffu.  On  fait  que  le  laiton  eft  un  métal 
compofé  de  cuivre  & de  pierre  calaminaire.  Cet  alliage  le  rend  plus  dur  que 
le  cuivre  derofette,  & plus  propre  aux  épingles  & à d’autres  ouvrages.  On 
nous  l’apporte  d’Allemagne  en  fil  affez  gros  , que  nos  ouvriers  rendent  plus 
fin  par  le  moyen  de  filières  polees  fur  des  bûches  femblables  à celles  des 
agreyeurs  , ou  fur  des  établis  pareils  à ceux  des  tireurs  de  fer.  Comme  ce 
travail  regarde  les  épingliers , on  peut  confulter  la  defeription  de  leur  art, 
où  l'on  trouvera  ce  qu’il  a de  particulier. 

Manitrt  de  faire  les  filières  pour  Us  trifilenes  & les  tireurs  de  fil  de  laiton , dt 

fer  & d' acier. 

ni.  On  forge  exprès  dans  les  greffes  forges  des  bandes  de  fer  plat 
pour  ceux  qui  font  les  filières.  Ces  bandes  ont  deux  pouces  de  largeur  fur 
un  pouce  d’épaiffeur  ; & dans  les  greffes  forges , on  11e  donne  point  d’autres 
préparations  à ces  bandes  de  fer  qu’à  tous  les  autres  fers  étirés. 

11 3.  Le  forgeron  qui  travaille  les  filières,  coupe  un  bout  de  ce  fer  plat 
d’environ  un  pied  de  longueur;  il  le  fait  rougir  à la  forge  dans  du  char- 
bon 
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bon  Je  bois , & il  le  bat  fur  le  plat  feulement  d’un  côté  avec  une  ir.afle  pour 
augerou  creufer  cette  furface , afin  qu’elle  puiife  plus  aifément  retenir  ce  qu’on 
nomme  lt  potin , qui  n’ell  autre  chofe  que  des  fragmens  de  vieilles  mar- 
mites de  fer  fondu.  Cependant  la  fonte  de  la  vieille  marmite  ne  fait  pas  de 
bonnes  filières  ;c’eft  un  potin  brillé  qui  a perdu  toutes  fes  parties  ductiles. 
M.  de  la  Londe  alfure  qu’un  potin  neuf,  ou  qui  n’a  point  été  au  feu,  cil 
beaucoup  meilleur. 

114.  Le  forgeron  caffe  à coups  de  marteau  ce  potin  fur  fon  enclume  ; il 
mêle  ces  morceaux  de  potin  avec  du  charbon  de  bois  blanc;  il  le  met  à la 
forge,  & il  le  fait  fondre  de  forte  qu’il  en  forme  une  efpccc  de  pâte;  & pour 
l’épurer,  il  répété  ces  fufions  julqu’à  dix  ou  douze  fois,  & à chaque  fois  il 
le  prend  avec  des  tenailles  pour  le  plonger  dans  l’eau.  Ces  fontes  répétées  avec 
du  charbon  de  bois , affinent  le  potin  qui  fe  charge  de  phlogiflique , & je  crois 
qu’on  le  jette  dans  l’eau  pour  tremper  cette  matière  qui  eft  très  - aigre  ,&  la 
rendre  plus  ailée  à brifer  par  morceaux. 

1 1 5.  Quoi  qu’il  en  fuit , en  fondant  ce  potin  plufieurs  fois , on  lui  donne  un 
corps  & une  liaifon  avec  lui  - même  qui  approche  de  l’acier  ; & loin  d’être 
aigre  , il  faut  qu’il  ait  du  nerf  en  confcrvant  fà  dudilité,  enforte  qu’il  fe 
bat  & obéit  au  marteau  & au  poinçon  pour  élargir  ou  rétrécir  le  trou  de 
la  filiere. 

1 16.  Lorsque  fa  filiere  a pafTé  une  certaine  quantité  de  fil , il  faut  la  re- 
cuire avec  du  charbon  de  bois  blanc;  alors  ce  potin  qui  était  devenu  acier  dur, 
s’adoucit  par  la  cuiifon,  & devient  plus  traitable  au  marteau  ainfi  qu’au, 
poinçon , & le  fil  de  fer  pâlie  beaucoup  mieux.  Le  bois  blanc  & fon  char- 
bon adoucitfent  beaucoup  le  fer  par  le  recuit  ; quand  une  filiere  aigre  efl 
retirée  du  feu,  l’on  met  delfus  de  l’argille  brûlée  & réduite  en  poudre,  & 
on  la  laiffe  fe  refroidir  tout  doucement.  Il  efl  bon  de  ne  pas  ignorer  ces 
petites  manœuvres. 

117.  Quand  ce  potin  efl  ainfi  purifié  , & que  la  barre  de  fer  qu’on  a 
crcufée  eft  refroidie , on  arrange  fur  cette  face  creufee  des  morceaux  de  potin , 
on  en  fait  une  couche  d’envirpn  dix  lignes  d’épaiffeur  fur  toute  l’étendue  de 
la  femelle , & l’on  recouvre  cette  couche  de  potin  avec  un  liuge  qu’on  a 
trempé  dans  de  l’argille  détrempée  dans  de  l’eau. 

118.  On  met  le  tout  au  feu,  la  femelle  rougit,  & le  potin  qui  eft  plus 
fufible  que  le  fer  forgé  , fe  fond.  On  retire  de  tems  en  tems  la  barre  ; on  pofe 
la  femelle  fur  la  table  de  l’enclume  ; on  frappe  à petits  coups  fur  la  couche 
de  potin  pour  la  fouder  & en  quelque  façon  l’amalgamer  avec  le  fer  de  la 
femelle  , qui  11e  peut  fe  faire  que  peu  à peu  ; & en  remettant  le  tout  rougir 
à plufieurs  reprifes  , le  potin  bouillonne  & pétille.  Il  fe  forme  une  croûte 
de  crade  à la  fupcrficie , que  l’on  ôte  avec  précaution  ; quand  on  voit  quç 
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Je  potin  eft  bien  net , & qu’il  s’eft  mêle  avec  la  fuperficie  du  fer  de  la  femelle,, 
on  jette  dclius  de  Pargille  feche  & en  poudrc.Ôn  prétend  que  ce  mélange 
adoucit  le  potin. 

1 19.  Quand  on  a ainfi  attache  & uni  le  potin  à la  femelle , & qu’on  l’a, 
comme  l’on  dit,  fait  refluer,  on  fait  rougir  la  filiere  à la  Forge;  deux  ou- 
vriers la  forgent;  ils  l’étirent;  elle  prend  environ  deux  pieds  de  longueur; 
& quand  elle  eft  bien  unie  fur  les  quatre  faces  , la  filiere  eft  parce. 

120.  On  fait  que  le  fer  fondu  ne  peut  pas  fe  forger  , qu’il  fe  rompt  & s’é- 
miette fous  le  marteau  ; cependant  dans  l’occafion  préfeute  il  s’étire  fur  la  fe- 
melle, & il  s’étend  aflez  pour  qu’étant  originairement  d'un  pied  de  longueur, 
il  en  acquière  deux  ; apparemment  qu’il  a acquis  cette  dudiiité  par  les  dif- 
férentes foutes  qu’on  lui  a fait  éprouver  avec  le  charbon , & parce  que  le  potin 
8’eft  allié  avec  le  fer  de  la  femelle. 

121.  On  perce  les  filières  à chaud  avec  des  poinçons  d’acier  d’Allemagne 
trempés  & fort  pointus , qui  font  emmanchés  dans  une  hart  comme  les  tran- 
ches. On  en  a de  quatre  différentes  grofleurs.  On  commence  le  trou  par  le 
plus  gros  poinçon  qu’on  trempe  auparavant  dans  l’eau  & enfuite  dans  de  la 
graille , & ayant  pofé  la  filiere  fur  la  table  de  l’enclume , on  frappe  fur  le  poin- 
çon avec  la  mafle  : 011  approfondit  enfuite  tous  les  trous  avec  le  fécond  poinçon 
plus  menu  que  le  premier , puis  avec  le  troifieme  , & enfin  le  quatrième  qui 
eft  le  plus  menu  de  tous  : ainfi  011  fait  rougir  quatre  fois  la  filiere  à un  feu 
de  bois  ; & quand  les  poinçons  s’émouflent , on  leur  fait  la  pointe  avec  la  lime. 

122.  Les  filières  fortent  des  mains  de  l’ouvrier  fans  être  entièrement  per- 
cées ; ce  font  les  tireurs  qui  achèvent  les  trous  avec  des  poinçons  d’acier  très- 
fins,  & ils  proportionnent  la  grandeur  des  trous  à la  grofleur  du  fil  qu’ils 
fe  propofent  de  tirer.  Il  finit  que  Cette  matière  foit  très-dure , au  moins  fur 
la  face  où  l’on  a mis  le  pôtin,  puifqu’elle  doit  réfifter  à la  comprcffion  du 
métal  qu’on  palfe  dans  la  filiere;  il  faut  néanmoins  quelle  foit  un  peu  duc- 
tile, puifque  quand  les  trous  font  un  peu  trop  grands,  on  les  referme  eiv 
frappant  avec  la  panne  d’un  marteau  & à petits  coups  tout  autour  du  trou 
qu’on  veut  rétrécir.  La  forge  du  faifeur  de  filières  eft  fembiable  aux  forges  des 
maréchaux  ilé  village. 

1 23.  Il  n’y  a qu’un  faifeur  de  filières , qui  demeure  à Encht  près  d’Aigle , 
qui  a le  fecret  d’en  faire.  Il  vend  les  groflès  diX-fcpt  livres , elles  pefent  Vingt- 
cinq  livres.  Les  petites  Te  vendent  neuf  livres,  & peftnt  dcüx  à trois  livres. 
Il  en  fait  de  différentes  grandeurs , pour  fatisfaire  à la  demande  des  tireurs. 

1 24.  Il  eft  imponant  que  le  fond  des  trous  aille  toujours  en  fe  rétrécif- 
fant  par  une  nuance  infenfible,  afin  que  le  fer  fe  tire  peu  à peu  & fans  fe  rom- 
pre ; mais , comme  je  fai  dit,  ce  font  les  tireurs  qui  achèvent  les  trous  : pour 
que  cette  diminution  fe  fafle  fans  reflaiit,  011  eltime  les  filières  qui  ont  un 
plus  grand  nombre  de  trous. 
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DESCRIPTION 

ABRÉGÉE 

Des  tréfile  ries  de  Serrieres  , dans  la  principauté  de  Neuchâtel 

en  Suijfe. 


Article  premier. 

Préparation  générait  des  fers, 

Tes  meilleurs  fers , choifis  , travaillés  fous  le  marteau  & réduits  en  verges 
grenelées  , fe  tranfportent  aux  forges  des  tréfileries.  Leur  première  prépa- 
ration coufifte  à être  pliés  & recuits  dans  un  feu  graduel  & foigneufement 
dirigé.  Etant  refroidi , ce  fer  ell  enduit  de  graillé  & pafle  par  la  plus  grodè 
tenaille  en  quatre  tirages  proportionnels  ; après  quoi  , ce  même  fer  déjà  de- 
venu gros  fil,  efl  recuit  pour  la  fécondé  fois  , & ayant  eu  une  nouvelle  pré- 
paration , repaflè  par  deux  tirages  & eft  recuit  pour  la  troiGeme  fois.  De  là  & 
toujours  entretenu  de  grailfe,  il  palfe  à la  fécondé  tenaille,  où  il  reçoit  deux 
tirages  ; après  quoi , recuit  pour  la  quatrième  fois  & pafle  par  un  nou- 
veau tirage  , if  eft  préfenté  à la  troifieme  tenaille , y reçoit  un  tirage  fuivi 
de  la  cinquième  recuite  j enfuite  de  quoi  il  eft  poli  St  féparé  des  paillettes 
extérieures  , que  la  recuite  au  feu  a fait  paraître  dans  fa  furface  , & il  pafle 
encore  un  tirage  à la  troiGeme  tenaille  •,  il  eft  après  cela  tranfporté  à la 
quatrième,  où  ayant  fubi  encore  un  tirage,  il  eft  recuit  pour  la  fixieme  fois 
& puis  encore  poli  & débarrafle  de  fes  paillettes  comme  la  première  fois. 
Ces  recuites  réitérées  ont  pour  but  de  raffiner  le  fer  , d’augmenter  fa  force 
ductile  St  de  détruire  jufqu’aux  plus  petites  particules  aigres  qui  peuvent  lui 
être  reliées  en  fortant  des  premières  forges.  Cette  opération  ne  peut  avoir 
lieu  que  fur  les  fers  qui  dans  leurs  principes  ont  les  qualités  propres  pour 
être  cirés.  De  la  quatrième  tenaille  indiquée  ci  • deflùs  , St  après  la  fixieme 
& derniere  recuite , les  fils  de  fer  font  tirés  à froid  & paflèut  par  quatre  filiè- 
res fucceffives  & proportionnelles  , jufqu’à  un  certain  degré  de  Guelfe , St  de 
là  font  tranfportés  8t  rendus  au  travail  nommé  en  terme  de  tréfileries  Us 
lires , où  les  fils  de  fer  reçoivent  leur  dernier  degré  de  perfection  & de 
fineife , jufqu’aux  fils  pour  les  cardes  & de  plomb , nommé  b plomb. 

L 1 1 ij 


Digitized  by  Google 


4P  ART  DE  REDUIRE 

Article  II. 

Dçfcription  du  miianifme  intérieur. 

Dans  la  circonférence  de  l'arbre  horizontal  qui  fert  d’axe  à la  roue  mo- 
trice, (ont  placés,  au  lieu  des  cames  que  l’on  voit  aux  tréfileries  de  France, 
des  rangs  de  boucles  de  fer,  fortement  entées  dans  l’arbre  même  , à dit 
tances  égales , & également  efpacées  entr’clles  dans  un  même  cercle.  Leur 
forme  ell  un  quarré  long,  dont  le  plus  grand  côté,  qui  peut  avoir  trois 
pouces,  ell  parallèle  à l’arbre,  St  le  plus  petit  deux  pouces  de  haut.  Le  plan- 
cher fupérieur  eft  percé  d’un  trou  quarré  , directement  au-delTus  de  chaque 
rangée  de  boucles.  Ce  trou  eft  deftiné  à recevoir  une  folive  de  bois  dur  que 
l’on  y place  perpendiculairement , dont  la  partie  fupérieurc  déborde  le  plan- 
cher, & s’élève  à la  hauteur  de  la  tenaille  , à laquelle  on  la  lie  fortement 
la  partie  inférieure,  beaucoup  plus  longue,  coupée  en  tranchant  & armée 
de  fer  à fon  extrémité , répond  exactement  à la  hauteur  de  l’une  des  rangées 
de  boucles  de  l’arbre  horizontal.  Enfin  cette  folive  cftaifujettic  & fufpendue 
par  un  boulon  de  fer  qui  la  traverfe  & eft  cloué  de  droite  & de  gauche 
dans  le  plancher  fupérieur,  de  manière  qu’elle  peut  le  mouvoir  par  maniéré 
de  balancement  jufqu’à  une  certaine  étendue , & devient  alors  un  véritable 
levier,  dont  le  point  d’appui  eft  le  lieu  où  eft  placé  le  bouton  qui  la  foutient 
en  l’air.  On  peut  concevoir,  par  cette  feule  defeription,  quel  doit  être  le  jeu 
de  ce  levier  , & l’effet  d’un  mécanifme  aulli  (impie  qu’ingénieux.  L’arbre 
mis  en  mouvement , chaque  boucle  frappe  fuccelüvemcnt  & avec  force  le 
bas  du  levier  & le  fait  mouvoir  , je  fuppofe,  vers  le  midi , en  fe  balançant. 
Par  conféquent,  fa  partie  fupérieure  fe  meut  eu  feus  contraire  , & fe  faifaiu 
fuivre  par  la  tenaille  à laquelle  elle  tient,  lui  fait  parcourir  en  remontant  la 
ligne  inclinée  qui  la  porte  & la  double  couliffc  de  bois  fur  laquelle  elle  gliife. 
Enluitc  St  au  moment  où  la  boucle  a palfé  & abandonné  l’extrémité  infé- 
rieure du  levier , celui-ci  revient  de  lui-même  à fa  pofition  naturelle  , tandis 
que  la  tenaille  retombe  par  fon  propre  poids , & fe  retrouve  près  de  la 
filiere.  Ce  mouvement  qui  fe  fait  avec  force , rapidité  & uniformité,  produit 
tout  l'effet  que  l’on  peut  délirer  pour  le  travail  dont  il  eft  queftion.  Mais  il 
eft  cffcnticl  d’obferver  que , fans  ajouter  un  anneau  â la  tète  de  la  tenaille 
pour  l'allujettir,  comme  on  le  fait  en  France  , celles  que  l’on  emploie  dans 
les  tréfilerics  de  la  Suiffe  font  tellement  difpofées , qu’en  retombant,  les 
deux  mâchoires  s’entr’ouvrent  allez  pour  failir  le  fil  de  fer  qu’on  leur  préfente 
à travers  la  filiere , & qu’en  remontant  elles  fe  referment  & tirent  ce  même 
fil  dans  la  longueur  de  l’efpace  quelles  parcourent.  C’eft  ce  qui  s’opère  par 
le  moyeu  d’une  groffe  corde  attachée  eu  croix  & folidemeu:  aux  deux  brau- 
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ches  de  la  tenaille , & qui  ne  leur  permet  de  s’ouvrir , lorfqu’clle  defeend , 
qu’autant  qu’il  elt  nécertuire  pour  làifir  le  bout  du  fer  qu’elle  doit  tirer. 
De  plus,  des  tenailles  ainfi  placées  dans  un  premier  étage,  n’ont  pas  be- 
foin , pour  afftirer  leur  jeu , des  perches  de  bois  élaltiques  qu’on  y ajoute  dans 
les  trénleries  franqaifes. 

Mais  ce  mécanifme,  quoique  très -avantageux  en  lui-même  , n’cft  point 
encore  comparable  à celui  dont  nous  allons  donner  la  defeription  ; & pour 
en  fentir  le  mérite , il  faut  commencer  par  obferver  qu’en  fuivant  le  plan 
de  la  conltruétion  à la  françaife  , ou  ne  peut  établir  de  tréfilerie  que  dans 
un  plain-pied,  & que  toutes  les  tenailles  que  l’eau  doit  mettre  en  mouve- 
ment fc  trouvent  néccflairement  de  niveau  entr’elles}  d’où  il  réiulte  que, 
pour  en  faire  agir  un  certain  nombre , il  faut  plufieurs  roues  & plufieurs 
arbres  , ce  qui  augmente  conûdérablcmcnt  la  dépende.  Or , dans  les  tréfile— 
ries  de  Suidé , on  ell  en  état  de  placer  des  rangées  de  tenailles  les  unes  au- 
deifus  des  autres,  dans  des  étages  dirférens,  qui  toutes  recevront  leur  mou- 
vement de  celui  d’une  feule  & même  roue  ; & voici  comment  on  s’y  prend 
pour  cela. 

Tranfportons  - nous  de  nouveau  auprès  de  l’arbre  moteur,  & obfervons 
une  autre  conllru&ion  qui  eu  elt  voifine.  Vis  - à- vis  de  chaque  rangée  de 
boucles  dont  nous  avons  parlé  , & du  côté  oppofé  à celui  où  font  les  leviers 
ou  balanciers  qui  font  agir  les  tenailles  d’un  premier  étage , fe  trouve  un  mar- 
che-pied folidement  alfujctti , fur  les  deux  extrémités  duquel  s’élèvent  deux 
montnns  de  bois  immobiles  & égaux , ayant  trois  à quatre  pieds  de  haut , & 
ne  lairtàtit  entre  deux  qu’un  cfpace  de  huit  à dix  pouces.  Dans  cet  efpace  & 
exactement  à la  hauteur  où  arrive  la  boucle,  lorfqu’elle  pâlie  par  la  rotation 
de  l’arbre  , elt  placé  horizontalement  un  morceau  du  même  bois  , alïu- 
jetti  aulli  par  un  boulon  comme  le  levier,  débordant  en-dehors  des  deux 
côtés  des  montans , de  maniéré  à acquérir  un  jeu  de  bafculc  , & armé  aulfi  de 
fer  à fes  deux  extrémités  ; celle  qui  fc  trouve  du  côté  de  l’arbre  moteur  ell 
établie  & compalfée  de  maniéré  que  quand  l’arbre  premier  moteur  tourne, 
chacune  des  boucles  de  la  rangée  correfpondaine  U foulevc  brufquement  en 
partant  ; à l’autre  extrémité  oppofée,  elt  un  anneau  de  ter  auquel  s’attache  une 
barre  de  même  métal,  qui,  compofée  de  plulîeurs  pièces  Iblidement  accro- 
chées les  unes  aux  autres , traverfe  par  des  trous  pratiqués  exprès  le  plan- 
cher fupérieur  du  premier  étage  & celui  du  fécond  , au-deflus  duquel  elt 
poféc  & affermie  la  tenaille  qu’elle  doit  fervir  , & s’élève  jufqu  a la  tète  de 
celle-ci  : là  fe  trouve  une  autre  pièce  nécelfaire  pour  en  régler  & modérer 
l’action.  Elle  elt  compolée  de  deux  morceaux  de  bois , longs  chacun  d’en- 
viron un  pied  ou  au-delà , félon  que  l’on  déliré  que  la  tirée  ait  plus  ou  moins 
d’étendue.  Ces  deux  morceaux  forment  un  levier  coudé  ou  une  équerre  à brau- 
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ches  égales,  St  par  conféquent  un  angle  droit , bien  emmortaifés  enfemble  i 
St  travetrés  dans  leur  réunion  par  un  boulon  de  fer , qui  leur  permet 
de  fe  mouvoir  librement  jufques  à décrire  un  angle  d’environ  quarante* 
cinqldcgrés  ; i's  font  arrêtés  dans  le  bloc  niaflif  qui  porte  la  tenaille  femblable 
à celle  du  premier  étage , mais  beaucoup  plus  légère , comme  devant  tirer 
des  61s  de  fer  plus  fins.  Il  faut  ajouter  que  dans  lctat  de  repos , l’une  de 
ces  deux  branches  de  l’équerre  eft  perpendiculaire  & liée  fortement  à la  tête 
de  la  tenaille  , tandis  que  l’autre  horizontale  tient  par  fon  extrémité  à l'an- 
neau qui  termine  la  dcrnicre  partie  de  la  barre  de  fer  dont  on  a parlé.  Voyons 
maintenant  quels  effets  doivent  rélulter  de  ce  mécanifmc. 

Au  moment  où  l’une  des  boucles  de  l’arbre  premier  moteur  eft  arrivée  à 
portée  de  celle  des  extrémités  de  la  bafcule  qui  l’avoifinc  , elle  la  frappe 
avec  force  & la  fait  lever;  dans  le  même  inftant  l’autre  extrémité  haiffe  & 
fait  defeendre  la  barre  de  fer  ; le  haut  bout  de  celle  * ci  tire  la  branche  ho- 
rizontale  de  l’cquerre  , & la  tenaille  quitte  la  filière  pour  monter  aufli  haut 
qu’elle  le  doit  dans  le  plan  incliné  qui  la  porte.  La  boucle  ayant  palîé  la 
bafcule , tend  à fe  remettre  de  niveau  ; mais  , comme  elle  n’a  pas  autant  de 
poids  que  le  levier  qui  fert  pour  les  tenailles  du  premier  étage , & que 
d’ailleurs  les  tirées  de  celles  du  fécond  devant  être  beaucoup  plus  longues  , 
cette  bafcule  n’aurait  pas  allez  de  force , même  étant  aidée  de  la  pefanteur 
de  la  tenaille  pour  la  faire  redefeendre  jufqu’auprès  de  la  filiere  allez  promp- 
tement pour  qu’elle  s’y  trouvât  à portée  de  faifir  une  nouvelle  partie  du 
fil  de  fer  lors  du  partage  de  la  boucle  fuivante  de  l’arbre,  toutes  ces  raifons 
ont  rendu  néceflaire  le  fecours  d’upe  perche  de  fapin , longue , forte , & 
douée  d’une  élafticité  conûdérable.  On  en  cloue  folidement  le  gros  bout 
au  plancher  fupérieur  du  fécond  étage.  Une  corde  ou  une  chaîne  de  fer 
artez  mince  joint  le  petit  bout  à la  piece  horizontale  de  l’équerre  dont  on 
a parlé;  d’où  il  arrive  que  quand  celle-ci  baille  par  l'action  de  la  barre  de 
fer , l’extrémité  de  cette  perche  fe  plie  uufli  ; & dès  que  la  boucle  a palié , 
elle  fe  releve  par  fon  propre  rertort  , St  aide  à la  branche  horizontale  à 
faire  defeendre  la  tenaille  jufqu’à  L’extrémité  inférieure  de  l’cfpace  qu’elle 
doit  parcourir.  Au  refte  , celles  du  fécond  étage  ayant  la  même  conftru&ion 
que  celles  du  premier , s’ouvrent  & fe  ferment  en  defeendant  & en  remon- 
tant dans  le  tems  & dans  la  mefure  néceflaires  pour  remplir  leur  deftinatien. 

Il  nous  refte  encore  à décrire  la  maniéré  commode  & expéditive  , dont 
on  s’y  prend  dans  nos  tireries  pour  mettre  le  fil  de  fer  en  écheveaux  , en 
le  fàifant  toujours  patfer  par  la  filiere.  Une  roue  dentée  eft  établie  dans 
l’intérieur  du  bâtiment,  parallèlement  à la  roue  motrice  extérieure.  Elle 
s’engrene  dans  un  pignon  perpendiculaire , dont  l’axe  eft  une  barre  de  fec 
allez  longue  pour  pénétrer  dans  l’étage  fupérieur,  & s’y  ckver  à la  portée 
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3e  l’ouvrier  defliné  à cette  opération  , & qui  a une  table  devant  lui.  L’ex- 
trémité fupérieure  eft  terminée  par  un  crochet  d'une  figure  particulière, 
lùr  lequel  s’ajufïe  un  cylindre  de  bois  dur,  arrondi  par  le  haut,  ayant  un 
jpetit  rebord  & un  petit  anneau  au-bas  s fon  intérieur  eft  allez  creule  pour 
que  le  crochet  puifle  y entrer,  le  faifir,  & l’abandonner  aifément  & à vo- 
lonté. C’eft  ce  que  l’ouvrier  doit  exécuter  au  moyeu  d’un  petit  levier  de 
fer,  ayant  un  manche  à l’un  des  deux  bouts,  & l’autre  attaché  par  un 
anneau  à la  table,  & placé  de  maniéré  qu’il  parte  fous  le  cylindre  eu  ques- 
tion , & le  Soutient  un  peu  penché  en  portant  fur  une  fourchette  : alors 
il  e(f  en  repos , quoique  l’axe  du  pignon  continue  de  tourner.  Loifquc  l’ou- 
vrier veut  faire  ulàge  de  ce  mécanifme  , il  prend  un  paquet  de  fil  de  fer 
déjà  arrondi  par  le  travail  de  la  tenaille , & le  pofe  fur  une  efpece  de  dévi- 
doir placé  fur  la  table  & peu  éloigné  du  cylindre.  Après  avoir  ajufté  fa  filicre 
& fait  palTer  le  bout  du  fil  de  fer  en  le  tirant  avec  de  petites  pinces , il 
le  porte  fur  le  cylindre,  dont  la  circonférence  détermine  celle  de  l’écheveau  à 
former , & il  attache  ce  bout  au  petit  anneau  dont  on  a parlé.  Cela  fait , il 
bailfe  fon  levier;  le  crochet  fàifit  le  cylindre  & le  fait  tourner  avec  une 
très  - grande  rapidité.  Le  fil  vient -il  à fe  calfer,  ou  l’écheveau  a-t-il  acquis 
la  groifeur  qu’on  veut  lui  donner , l’ouvrier  haulfe  fon  levier , & le  mouve- 
ment s’arrête  à l’inftant.  Il  ne  fuit  pas  oublier  d’obferver  que  le  cylindre 
a une  fente  adcz  profonde  du  haut  en  bas,  dans  laquelle  l’ouvrier,  après 
avoir  attaché  le  bout  du  fil  de  fer,  charte  avec  force  un  coin  de  bois , afin 
que  les  tours  de  l’écheveau  foient  plus  ferrés  contre  ce  même  cylindre  ; & 
l’ouvrier  , dès  que  la  machine  joue  , n’a  rien  autre  à faire  qu’à  conduire  de 
la  main  gauche  le  fil  de  fer  à mefure  qu’il  fc  dévidé , afin  d’en  arranger  les 
tours. 

Enfin  nous  ne  devons  pas  omettre  que , quoique  le  fil  d*  fer  ait  déjà 
acquis  néceiTairement  un  certain  poli  en  partant  par  la  filicre,  on  emploie 
dans  nos  tréfilcries  un  moyen  très  - finrple  pour  augmenter  encore  ce  poli 
& rendre  le  fil  brillant,  làns  autre  fecours  que  celui  de  l’eau  & des  frotte- 
mens  des  différentes  parties  de  ce  fil , mis  en  paquets  & plongés  fucceili- 
vement.  C’elt  aulfi  une  roue  & l’adron  de  l’eau  qui  lui  donnent  ce  dernier 
degré  de  perfedion. 

Telles  font  les  principales  inventions  à l’aide  defquelles  s’exerce  l’art  de 
fa  tréfilerie  en  $uilfe.  On  doit  ajouter  qu’on  y tire  du  fil  de  fer  dont  la  finerte 
égale  celle  d’un  cheveu  de  tète , & par  conléquent  bien  au-deilus  de  ceux 
que  peuvent  fournir  les  tréfilerics  de  France,  à en  juger  par  les  échantillons 
ralfemblés  dans  la  deruiere  planche  gravée  du  cahier  in-fol.  qui  traite  de 
cet  art,  & que  nous  avons  fupprimés  comme  très  - inutiles.  Il  ferait  diffi- 
cile de  conjcdurcr  quel  ufage  on  peut  faire  d’un  fil  de  fer  d’une  aufG 
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grande  fihcfle  , fi  l’on  ne  favait  pas  qu’il  fcrt  aux  divers  ajuftcmens  des 
dames. 

Les  avantages  des  tréfileries  que  l’on  vient  de  décrire  , & qui  font  géné- 
ralement reconnues  , ne  font  pas  fondes  uniquement  fur  leur  mécanilm» 
intérieur,  mais  de  plus  fur  la  qualité  fupérieure  des  fers  qu’on  y emploie, 
fur  l'œil  du  maître,  l’habileté  des  tireurs,  & la  perfedion  des  divers  ou- 
tils & matériaux  nccefl’aires , tous  travaillés  & fabriqués  par  des  ouvriers  à 
réfidence  & falariés  à cet  effet. 


EXPLICATION  DES  FIGURES. 


Planche  première. 

C.tti  planche  a rapport  à fi mtU.tr  ou  l'on  fait  Us  forgis. 

Jï'igvre  i , A,  la  roue  à aubes.  R B , l’arbre  tournant.  C,  D , renflemens 
fur  cet  arbre  à l’endroit  où  font  les  cames  Q_Q.  E , le  manche  du  marteau. 
K , la  tète  du  marteau  & l’enclume. 

Fig.  z , plan  de  tout  cet  attelier , où  l’on  voit  la  courfive  qui  conduit 
l’eau  fur  la  roue  à aubes  A.  B , l’arbre  tournant.  C , le  renflement  à l’endroit 
où  font  les  cames  du  petit  marteau,  qui  cil  fortifié  par  des  frettes  de  fer. 
Q. , les  cames.  D , endroit  où  font  les  cames  Q_  du  gros  marteau.  Il  y a quel- 
quefois en  cet  endroit  un  renflement  comme  en  C.  E , la  técc  du  petit  mar- 
teau. K , fon  enclume.  M,  plaiiphe  fur  laquelle  s’aflîed  l’ouvrier  qui  fait  les 
forgis.  N , boucle  qui  fert  d’attache  à un  des  bouts  de  cette  planche.  P , gout- 
tière de  fer  qui  reçoit  les  forgis  à mefure  qu’ils  font  travaillés.  F , la  tète  du 
gros  marteau.  I,  la  grofl'e  enclume.  Y,  manivelle  qui , au  moyen  d’un  ren- 
voi , fait  jouer  le  foufflet.  G,  petite  forge.  R , petite  enclume  pour  redref- 
fer  les  forgis  avec  un  marteau  à main. 

Fig.  3 , clic  repréfente  la  tète  du  petit  marteau  avec  foii  enclume  en  K. 

Fig.  4 , E , une  portion  du  manche  du  pecit  marteau  avec  un  morceau  de 
bois  X qu’on  met  fous  le  manche  lorfqu’oti  ne  veut  pas  que  le  marteau 
travaille.  K , l’enclume.  L , le  forgis  fur  l’enclume.  Nota  qu’il  eft  mal  placé , 
& qu’au  lieu  d’être  dans  lapofitiou  ai , il  devrait  être  dans  la  pofition  cd, 
Jigure  7. 

Fig.  y , une  portion  du  manche  du  gros  marteau. 

Fig.  6 , cette  même  portion  du  manche  avec  une  coupe  de  l’arbre  tour- 
nant , & des  huit  cames  deftinées  à faire  jouer  le  gros  marteau. 

Fig.  7,  le  plan  de  l’enclume.  Planchb 
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Planche  II. 

Elit  rtpréftntt  tncort  C auelier  où  ton  fait  les  forgis. 

Figure  8 , une  portion  du  manche  du  marteau  & de  l’enclume  vue  en 
plan. 

Fig.  9 , K , T enclume  où  aboutit  la  gouttière  de  fer  qui  reçoit  les  forgis  ; 
mais  elle  eft  rcpréfentée  trop  près  de  l’enclume. 

Fig.  io,  elle  repréfente  l’aiilieu  V,  fur  lequel  roule  le  petit  marteau. 
S,  coins  de  bois  qui  aflujettiiTent  le  manche  du  petit  marteau  dans  l’embrufurc 
de  fer  V V. 

Fig.  1 1 , tenailles  courbes  pour  le  fervice  de  la  forge. 

Fig.  12,  le  petit  marteau  vu  de  face  avec  les  forgis  L fur  l’enclume  K. 

Fig.  1 1 , toute  la  longueur  du  manche  du  petit  marteau  S vu  de  côté. 
On  apperçoit  fon  axe  V & l’enclume  K. 

Les  fig.  14.  & autres  détachées  repréfentent  les  coins  qui  fervent  à aflu- 
Jettir  le  marteau  au  bout  de  fbn  manche. 

Fig.  1 f , T , T , montans  entre  lefqucls  font  reçus  les  manches  des  mar- 
teaux. M , l’ouvrier  afîis  fur  la  planche  mobile  N.  E , boucle  qui  attache 
l’un  des  bouts  de  cette  planche  à l’un  des  montans  T.  O , chaîne  qui  foutient 
la  planche , & répond  au  plancher.  K , l’enclume.  L , le  forgis  qu’on  tra- 
vaille. P , gouttière  de  fer  qui  reçoit  les  forgis  à mefure  qu’ils  font  tra- 
vaillés. F,  le  gros  marteau.  Y,  manivelle  qui  fert  à faire  jouer  le  foufHet 
de  la  petite  forge. 

Planche  III. 

Elle  repréftnu  t auelier  Je  la  tièfilcrie. 

Fig.  i , ouvrier  qui  appointit  fur  une  enclume  le  bout  d’un  fil  de  fer, 
pour  le  difpofer  à paifer  par  les  trous  de  la  filiere. 

Fig.  2,  ouvrier  qui  reçoit  du  fil  de  fer  de  roulage  à mefure  qu’il  paflê 
par  la  filiere. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  reçoit  le  fil  dit  écotage , à mefure  qu’il  pafle  par  la  filiere. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  reçoit  l’ébroudage  à mefure  qu’il  pafle  par  la  filiere. 
a a , roue  à aubes,  b,  c , d , les  cames  qui  font  fur  l’arbre  tournant , & qui 
fervent  à faire  agir  les  tenailles  des  trois  bûches  A,  i , k.  e,f,g,  les  trois 
leviers  en  équerre  , qui  fervent  à faire  mouvoir  les  trois  tenailles.  r,r,  r, 
font  les  petites  planches  qu’on  nomme  tuiles , fur  lefquelles  coulent  les  te- 
nailles. r,  s,  s,  des  enfoncemens  ménagés  au  bout  de  chaque  bûche  pour 
y mettre  les  petits  outils.  Ces  mêmes  lettres  peuvent  défigner  auffi  les 
Tome  XV.  * M m m 


Digitized  by  Google 


4î8 


ART  DE  REDUIRE 


filières.  / /,  pièce  de  bois  folidement  alfujcttie , fur  laquelle  aboutirent  le* 
trois  bûches,  m m m,  montans  qui  portent  un  chailis  n n n,  qui  (butient 
les  perches  à rclfort  o p , qui  doivent  relever  la  queue  q des  leviers  en 
équerre. 

Fig.  f , ^.ouvrier  nommé  teneur , qui  éclaircit  du  fil  de  fer  en  le  frottant 
avec  un  torchon  & du  grès,  x cil  une  portion  du  fil  qu’il  faut  éclaircir. 
tu,  celui  qui  la  été. 

Fig.  6 , morceaux  de  forgis  qui  approchent  plus  ou  moins  de  l’état  où  il» 
doivent  être  pour  être  travaillés  dans  les  tréfileries. 

Fig.  7 , une  bûche  avec  tout  ce  qui  en  dépend.  K , la  bûche.  S , ren- 
foncement où  l’on  met  les  outils.  V , l’ailiîeu  du  levier  coude  en  équerre. 
D , la  grande  branche  de  ce  levier.  F , la  petite  branche.  B , C , les  cames 
de  l’arbre  tournant.  X Y , la  perche  à refl'orr.  Z , la  chaîne  qui  releve  la 
branche  D de  l'aiifieu  coudé.  T,  T,  les  montans  qui foatiennent  les  chailis 
qui  portent  les  perches  à redort.  G,  maillon  qui  fai fre  les  branches  de  la 
tenaille  H.  I , la  tuile  qui  eft  fupportée  en . arriéré  par  un  tatfeau.  N X * 
montant  de  fer  avec  la  traverfe  O , qui  fervent  à aifujettir  les  filières.  Q., 
morceau  de  larJ  pour  graifler  le  fil  R qui  va  puffèr  dans  la  filière-.  M , picce 
de  bois  fur  laquelle  aboutirent  toutes  les  bûches. 

Fig.  g , la  même  chofe  reprél'entée  en  plan.  A , la  roue  à aubes.  B , C , 
les  cames  qui  font  fur  l’arbre  tournant.  D,  le  grand  bras  du  levier  coudé 
en  équerre.  E,  la  coupe  du  petit  bras  qui  s’élève  verticalement.  V,  V , les 
tourillons  qui  fupportent  ce  levier  recourbé.  L,  L,  échancrures  faites  dans 
la  bûche  K , pour  permettre  le  jeu  du  levier  recourbé,  c , anneau  qui  reçoit 
le  maillon.  G , le  maillon,  b b , les  branches  de  la  tenaille.  H , le  corps  de 
la  tenaille,  a , a , les  ferres  de  la  tenaille.  I I,  la  tuile.  N,  N , les  fupports 
de  la  filiere  P P.  Q_,  le  fac  de  grailfi>.  S,  l’enfoncement  où  l’on  met  les 
outils,  d,  jauge  ou  compas  pour  mefurer  la  grodeur  des  fils.  R , le  fil  de  fer 
qui  doit  palfer  par  la  filiere.  M , picce  de  bois  fur  laquelle  aboutirent  toutes 
les  bûches.  T , la  coupe  des  mtintans  T T de  la  figure  précédente.  V1 , la 
planche  qui  fert  de  ftege  à l’ouvrier. 

Fig.  9,  la  tenaille  vue  en  grand  & (eoaxém,'nt.  a , a,  fès  mAchoire».  6,  b, 
fes  branches,  c,  queue  du  maillon  qui  entre  dans  l’anneau.  A,  le  clou  fur 
lequel  elles  fc  meuvent.  G , le  maillon. 

Planche  IV. 

Où  l’on  a détaillé  la  maniéré  tCagrcyer  & de  tirer  le  fil  de  fer. 

. I l i'  ■ r ■ 

FiG.  i i agrcycur  qui  fait  pafler  le  fil  par  la  filiere  en  abordant  la  queue 
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d’une  équerre  de  bois  ; une  de  fes  mains  conduit  la  tenaille;  c’eft  ce  qu’oti 
appelle  tirer  à la  bûche. 

Fig.  2 , marmite  de  fer  dans  laquelle  on  fait  recuire  le  fil  de  fer. 

Fig.  3 , deux  hommes  qui  font  paffer  le  fil  par  la  filiere  en  faifant  tourner 
un  tambour  fur  lequel  fe  roule  le  fil  à mefure  qu’il  a palfé  par  la  filiere. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  tire  du  fil  fin.  Comme  il  ne  faut  pas  autant  de  forces 
pour  traire  le  fil  fin  que  le  gros  , un  ouvrier  fulfit  pour  cette  opération. 
On  met  le  fil  à traire  fur  un  tourniquet  f;  il  palfe  par  la  filiere  A,  & il  va 
fe  devider  fur  la  bobine  g. 

Quand  on  a pailé  le  fil  par  trois  trous  de  la  filiere,  on  le  fait  recuire 
dans  la  marmite  de  fer  k l.  On  voit  en  k,fig.  2 , la  marmite  l renverfée 
dans  un  fourneau  de  briques  où  il  y a des  mottes  à brûler. 

Fig.  f , la  bûche  de  l’agreyeur  vue  en  pcrfpedhvc  & garnie  de  fes  u (feuilles. 

Fig.  6 y eft  la  meme  bûche  vue  en  plan.  A B , la  bûche;  près  de  A eft  le 
morceau  de  bois  qu’on  appelle  itibot , fur  lequel  on  lime  le  bout  du  fil  de 
fer  pour  commencer  à le  faire  palier  dans  la  filiere  : on  voit  autour  de  cet 
étibot , fi  g.  i , la  chiffe  pour  manier  le  fil  de  fer  fans  le  brûler.  C,  la  place 
de  laiime.  E,  la  filiere.  F,  F , crampons  qui  fervent  à arrêter  la  filiere  au 
moyen  de  coins  de  fer  qui  la  (errent  dans  les  crampons.  H , les  tenailles. 
I , planchette  fur  laquelle  coulent  les  teiurlles.  K , le  chaînon  qui  embrafle 
les  branches  de  la  tenaille.  L,  endroit  où  le  chaînon  eft  arrêté  à la  branche 
verticale  & fupérieure  de  l’équerre.  M , branche  de  l’équerre  qui  eft  prefque 
horizontale  quand  les  tenailles  font  auprès  de  la  filiere.  OO  , l’aiflîeu  de 
l’équerre.  P , enfoncement  dans  la  bûche  pour  mettre  les  outils  qui  fervent 
à ajufter  la  filiere;  on  y voit  un  marteau  & un  poinçon.  Q_,  jauge  pour 
meiurer  la  grolleur  des  fils  de  fer.  R,  la  chambricre  qui  fert  à recevoir, le 
fil  qui  a palfé  par  la  filiere.  Ce  fil  paffe  dans  une  efpece  d’anneau  S. 

Fig.  7 , N , le  levier  recourbé  M des  fig.  f & 6. 

Fig.  g , le  maillon  K des  fig.  p & 6. 

Fig.  y , qui  a rapport  à la  fig.  3 de  la  vignette  , eft  une  bûche  à bobine 
vue  en  peripedtive.  T eft  la  bobine  fur  laquelle  fe  roule  le  fil  de  fer  à me- 
fure qu’il  a palfé  par  la  filière.  V , V , les  manivelles  où  fe  placent  deux 
hommes  pour  faire  tourner  la  bobine.  Y , un  des  montans  qui  portent  Fait 
fieu  de  la  bobine.  Le  refte  eft  à peu  près  comme  à la  bûche  à équerre , & eft 
indiqué  par  les  mêmes  lettres. 

Fig.  10 , l’établi  où  l’on  tire  le  fil  de  fer  fin , vu  en  plan. 

Fig.  1 1 , le  même  établi  vu  en  perfpcdHve.  1 , le  tourniquet  où  l’on  met 
l’écheveau  de  fil.  2 , bobine  fur  laquelle  on  tire  le  fil.  3 , la  filiere.  4,4,4, 
chevilles  de  fer  qui  la  retiennent,  f , la  filiere  placée  verticalement,  comme 
on  la  pofe  quand  on  ajufte  les  trous.  6 , l'étibot  ou  l’étibois , fur  lequel  ou 

M m m ij 
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lime  la  pointe  des  fils  d*  fer  pour  qu’ils  entrent  dans  les  trous  de  la  filiere-. 
7 , bil'ot  appelle  chouqt.ee , fur  lequel  on  rabat  les  Elieres.  8 , la  jauge  pour 
mefurer  la  grodeur  des  fils  de  fer.  9,  trou  où  l’on  met  de  l’hjùle.  10,  porte 
ou  anneau  de  la  bobine , où  l’on  accroche  le  bout  du  fil  de  fier. 

Nous  avons  jugé  inutile  de  repréfenter  toutes  les  grofTeurs  de  61  de  fer  qui 
fo  trouvent  dans  les  boutiques  de  clincaillerie  les  mieux  affirmes  (a),  & qui 
dans  l'original  remplirent  une  cinquième  planche  prefqu’en  entier;  d’autant 
plus  qu’il  fe  fabrique  en  Suide  des  fils  beaucoup  plus  fins  que  ceux  qu’on  y* 
a gravés.  Mais  nous  avons  confervé  trois  des  figures  qui  s’y  trouvent,  eu 
les  ajoutant  à cette  quatrième  planche , & en  changeant  leurs  numéros.  La 
jauge  a été  fupprimée  auffi , comme  étant  déjà  reprefentée  dans  les /g.  10 
& U.  Les  trois  placées  ici , font  les  fig.  12,  13  & 14  ci-  delfaus. 

Les  ferruriers  emploient  du  fil  de  fer  pour  beaucoup  de  leurs  ouvrages 
& on  leur  en  fournit  depuis  le  numéro  8 jufqu’au  numéro  26,  & même 
quelquefois  jufqu'au  numéro  29.  Ils  donnent  la  préférence  au  fil  normand, 
qui  cil  roide  & élaflique  , particuliérement  pour  les  rcdbrts  de  fonnettes 
& de  flores*  à quoi  ils  emploient  les  fils  depuis  le  numéro  15  jufqu’au 
numéro  1.9. 

Pour  faire  les  clous  d’épingle,  on  prend  du  fil  de  Franche-Comté , que 
dans  le  commerce  on  nomme  de  Limoges.  Ce  fil  eft  plus  doux  que  le  nor- 
mand, & l'on  emploie  à cet  ufage  depuis  le  pade-perle  jufqu’au  numéro  17. 

Pour  les  treillages , on  fc  fert  de  fil  d’Allemagne  depuis  le  numéro  8 
jufqu’au  pade-pcrle.  Le  fil  d’Allemagne  efl  bon  & propre  ; mais  H eft  fouvent 
pailleux  , & l’on  ne  fait  point  de  difficulté  de  lui  fubflituer  du  fil  normand 
ou  de  Limoges  , quand  il  s’en  trouve  de  grodeur  convenable. 

Les  pofeurs  de  fonnettes  emploient  ordinairement  pour  les  renvois , du 
fil  depuis. le  numéro.  1 jufqu’au  numéro  }. 

On  emploie  , pour  les  cordes  des  inflrumens  demufique,  dès  fils  beaucoup- 
plus  fins. 

Il  ne  nous  a pas  été  poffible  de  repréfenter  une  filiere  dans  fa  grandeur 
naturelle  ; mais  pour  qu’on  put  en  prendre  une  idée  , nous  en  avons  fait 
graver  une  en  petit  ; elle  efl  vue  de  plat* 

Fig.  ii,  filiere  vue  par  les  eûtes  de  la.  femelle  où  les  trous  font  plus, 
larges. 

Fig.  1 3 , coupe  de  la  filiere  par  fon  épailfeur  , & par  l’axe  des  trous  qui  „ 
comme  l’on  voit , font  coniques.  Les  bouts  évafés  a fe  nomment  permis  ;. 
le  petit  bout  b s’appelle  f oeil. 

Fig.  14,  poinçon  d’acier  qui  fert  à calibrer  les  trous. 

( a ) Comme  eft  celle  de  M.  le  'Marié,  à la  Garde  de  Dieu , fur  le  quai  de  la  Ferraille.. 
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EXPLICATION 


De  quelques  termes  propres 

A 

F F i ls.  On  nomme  ainfi  un 
nouée  de  toile  dans  lequel  il  y a un 
morceau  de  lard  ou  de  graille.  On  fait 
palier  le  fil  de  fer  à travers  ce  nouet 

our  lui  faciliter  le  paifage  dans  la 

liere. 

Agreyeur.  Ouvrier  qui  fait  palier  à' 
force  de  bras  les  fils  de  1èr  déliés  par 
la  filiere. 

Ailemmderie.  Attelier  OÙ  l’on  force' 
fous  un  petit  martinet  le  fer  pour  Te 
réduire  de  groifeur  à pafler  par  les  plus 
grands  trous  de  la  filiere. 

Applatijjerie.  C’eft  un  attelier  où 
l’on  fait  paflèr  le  fer  rougi  entre  deux 
rouleaux  pour  le  tirer  en  barres  plates. 

Auger.  C’eft  creufer  en  gouttière 
une  des  furfaces  d’un  morceau  de  fer 
plat  qu’on  deftine  à faire  une  filiere. 

B 

Blanc  ployant.  C’eft  un  défaut  du 
fer  qui  le  rend  peu  propre  à être  tiré  à. 
la  filiere. 

Bobine.  C’eft  un  cylindre  allez  gros 
qpi  s’établit  verticalement  fur  une 
forte  table , & qu’un  homme  fait  tour- 
ner au  moyen  d’une  manivelle  -,  on  fe 
ùrt  de  cet  infiniment  pour  faire  palier 
à la  filiere  des  fils  déliés. 

Bâche.  C’eft  un  fort  & gros  madrier 
qui  porte  les  tenailles,  les  filières  & 


à l’art  de  la  tréfiler ie.  ( a ) 


d’autres  inftrumens  propres  à la  tréfi- 
lerie.  C’eft  en  quelque  faqou  l’établi  du 
tréfileur. 

e 

Cames.  Ce  font  des  efpcces  de  men- 
tonnets  ou  de  dents  qui  font  attachées 
fur  la  circonférence  d’un  arbre  tour, 
nant , & qui  fervent  à foulever  les  gros 
marteaux. 

Canard  ( queue  de  J.  Quand  un  fil 
de  fer , au  lorrir  de  la  filiere , s’eft  dé- 
chiré , on  dit  qu’rV  a fait  la  queue  de 
canard  ou  de  renard. 

Catons.  On  nomme  ainfi  auprès  de 
la  Trappe  des  tringles  de  fer  qui  ont 
environ  trois  pieds  de  longueur,  & 
qu’on  forge  à bras  fur  une  enclume 
pour  les  réduire  à une  groifeur  conve- 
nable pour  être  tirées  a la  filière. 

Chainon.  C’eft  une  efpece  d’anneau 
ovale  ou  de  bride,  qui  embralie  les 
queues  des  tenailles  , tk.  qui  les  ferre  en 
même  tems  qu’elle  les  tire  en  arriéré. 

Chambrière.  C’eft  un  bâton  qui  eft 
attaché  verticalement  auprès  de  la  bù* 
che.  Ce  bâton  a une  efpece  d’anneau 
de  fil  de  fer,  dans  lequel  palfe  celui 
qu’ou  tire  pour  qu’il  ne  fe  mêle  point. 

Charree  ( taches  couleur  de).  Ce 
font  des  taches  grifes  couleur  de  cen- 
dre. Voyez  Blanc  ployant. 


( a")  Il  ferait  à fouhaiter  que  les  termes  techniques  de  chaque  art  ftiflent  les  mêmes 
dams  les  differentes  fabriques  où  l’on  parle  la  meme  langue  ; mais  il  n’en  cil  pas  ainfi.. 
Prclque  chaque  fabrique  a fon  jargon  , fon  langage  , fes  termes  affectes. 
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Chiffe.  C'eft  un  morceau  de  torchon 
que  les  agrcyeurs  tiennent  à la  main 
pour  que  le  fil  qui  cil  gros  &qui  s’eft 
échauffé  en  p a fiant  dans  la  filicre , ne 
les  brille  pas. 

Chouquti.  Billot  fur  lequel  on  rabat 
les  filières. 

Cograin.  Ce  font  de  petits  grains 
de  fer  qui  s’attachent  très-intimement 
aux  trous  de  la  filiere  , & qui  gîtent 
le  fil  lorlqu’on  n’a  pas  foin  de  les  oter. 

Griffures.  Ce  font  des  cfpeces  de 
rides  ou  de  crifpures  qui  fe  font  à la 
fuperficiedu  fil  de  fer  lorfquc  la  filiere 
etf  mal  ajullée. 

D 

Dalle.  On  nomme  ainfi  dans  les 
allemanJeries  une  gouttière  de  fer  où 
les  forgis  le  rendent  à mefure  que  l’ou- 
vrier les  a travailles  fous  le  martinet. 

Débouder,  fc  déboucler.  C’eft  quand 
le  fil  forme  une  elpece  de  nœud  qui  le 
Elit  rompre. 

E 

Ebroudage.  C’eft  le  travail  de  la 
troilieme  bûche  ; & quand  le  fil  a pâlie 
par  tous  les  trous  de  cette  bûche , on 
l’appelle  ébroudi. 

Ebroudeur.  C’eft  l’ouvrier  qui  eft 
attaché  à la  troifieme  bûche. 

Ebroudi.  Voyez  Ebroudage  , Ebrou- 
deur. 

Ecotage.  C’eft  le  fil  qui  a été  tra- 
vaillé fur  la  fécondé  bûche,  & l’éco- 
teur  eft  l’ouvrier  attaché  à cette  bûche. 

Ecoteur.  Voyez  Ecotage. 

Ecrier.  C’eft  nettoyer  & éclaircir 
le  fil  de  fer  en  le  frottant  avec  un  linge 
chargé  de  grès.  L’écricureft  un  garçon 
de  la  tréfilcrie,  qui  a foin  de  faire  cet 
ouvrage. 

Ecrieur.  Voyez  Ecrier. 

EJlibot.  Ettbois.  Ev bot.  C'eft  un 


morceau  de  bois  fur  lequel  on  lime  le 
bout  d’un  morceau  de  fil  de  fer  , pour 
le  mettre  de  groifeur  à entrer  dans  les 
trous  de  la  filiere. 

F 

Faix  ( donner  trop  de  ).  C’eft  paflèr 
le  fil  par  un  trou  trop  fin. 

Fer  ( tireurs  de  ).  Les  tireurs  de  fer 
font  ceux  qui  tirent  le  fil  de  fer  fin  à 
la  bobine. 

Filiere.  Bande  de  fer  plat  chargée 
de  potin  ou  fonte  de  fer,  & percée  de 
trous  par  lcfqueis  on  fait  palfer  le  fil. 

Forgis.  Les  forgis  font  des  barres 
de  fer  qu’on  a travaillées  fous  le  mar- 
tinet pour  les  arrondir  & les  mettre 
de  groifeur  à palier  par  les  trous  de  la 
filiere  de  la  première  bûche. 

Fri  Je.  Fer  frifé  ; c’eft  celui  qui  a la 
fuperficie  inégale,  & ce  defaut  arrive 
quand  on  le  palfe  par  des  trous  trop 
fins. 

H 

Hape  de  chaînon.  C’eft  un  maillon 
du  chaînon. 

Jauge, compas d’épailfeur.  Morceau 
de  fil  de  fer  plié  en  zigzag,  qui  fert  à 
mefurer  la  groifeur  des  ditfércns  fils 
de  fer,  parce  qu’entre  chaque  pli  du  fil 
on  lailTe  des  efpaces  plus  ou  moins 
grands  ; de  forte  qu’on  peut  mefurer 
autant  de  différens  fils  qu’il  y a de  plis. 

L 

Lanterne.  C’eft  une  efpece  de  dévi- 
doir formé  par  plulleurs  fufeaux.  On 
met  fur  la  lanterne  le  fil  qu’on  veut 
faire  pafler  par  la  filiere. 

M 

Manicordion.  C’eft  ainfi  que  l’on 
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nomme  le  fil  de  fer  très  - fin  qui  fert 
pour  les  inltrumens  de  muiïque. 

Mauturt.  On  appelle  ainfi  un  fil  de 
fer  qui  a été  chauffé  inégalement,  & 
qui  a été  brûlé  en  quelques  endroits. 

N 

Nille.  Petit  tuyau  de  bois  dans  le- 
quel entre  la  branche  d'une  manivelle 
pour  empêcher  que  ce  fer  en  tournant 
dans  ht  main  ne  la  blelfe. 

Noir  ployant.  Ce  fout  des  taches 
brunes  tirant  fur  le  noir , qui  indiquent 
que  le  fer  e(t  duêtile. 

P 

Pajfe-perle.  On  nomme  ainfi  le  fil 
de  fer  de  l’échantillon  le  plus  fin  , fans 
doute  à caufe  qu’on  s’en  fert  pour  en- 
filer les  colliers  de  perles. 

Permis.  On  nomme  ainfi  les  trous 
de  la  filicre  : la  partie  la  plus  étroite 
du  pertuis  s’appelle  Vceil,  & la  plus 
large  cft  l’évafement,  ou  plus  géné- 
ralement le  permis. 

Pierre.  On  dit  qu’il  fe  forme  des 
pierres  lorfquc  le  ni  demeure  creux 
& qu’il  fe  déboucle.  Voyez  Déboucler. 

Porte.  C’eft  une  petite  boucle  de 
fer  où  l’on  attache  le  bout  du  fil  de 
fer  -,  enfuite  on  fait  tourner  la  bobine. 


♦«î 

Potin.  Les  faifeurs  de  'filières  ap- 
pellent ainfi  les  fragmens  de  vieilles 
marmites  de  fer  fondu. 

a 

Queue  Je  canard. 

Queue  Jt  renard.  On  dit  qu’il  fe 
forme  des  queues  de  renard , quand  en 
adant  le  fil  par  un  .trou  trop  fin  de  Iq 
liere  , il  perd  plus  de  fa  groifeur  que 
ne  l’exige  Je  trou-  Vcryea  Canard. 

R 

Renard  ( queue  de  ). 

Roulage  ( fer  de  ).  C’eft  un  gros  fif 
de  fer  qui  ayant  paflé  par  trois  trous 
de  la  filière , elf  roulé  en  écheveau  par 
celui  qui  le  reçoit. 

T , 

Tirer  à la  bâche. 

Tireurs  à la  bobine.  Voyez  Bobine. 

Tireurs  de  fer. 

Trifilerie.  Atrcüer  où  l’on  tire  le  fer 
forgis  par  la  filicre  pour  le  réduire  en 
fil  de  diiférentes  grodeurs. 

Tré fleur.  Voyez  Tre'filerie. 

Tuile.  Planche  de  bois  fort  unie, 
qu’on  pofe  fur  la  bûche , & fur  laquelle 
coulent  les  tenailles.  Elle  doit  être  plus 
inclinée  que  la  bûche. 
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DE  RAFFINER  LE  SUCRE.00 

INTRODUCTION. 

I.  Le  lucre , dont  on  fait  une  fi  grande  confommation , eft  le  fel  eflèndel 
d’une  efpece  de  rofeau  qu’on  cultive  à la  Nouvelle  • Efpagne  , au  Bréfil , à 


(a)  Je  n’ai  trouve  dans  ie  dépôt  de 
l'académie  aucun  mémoire  fur  la  clarifica- 
tion du  fucre,mais  feulement  deux/i/a/ic/iei 

gavées.  J’ai  fait  ufage  de  celle  qui  repré- 
nte  le  moulin  à écrafer  les  cannes  ; quant 
i Pautre , le  dcflin  en  était  fi  peu  exact , que 
j’ai  cru  devoir  la  mettre  au  rebut.  Ayant 
été  obligé, il  y a environ  trente  ans, de  faire 
à Orléans  un  féjour  d’une  année , je  m'étais 
fait  un  plaifir  de  fùivre  avec  M.  Arnault  de 
Nobleville  toutes  les  opérations  des  raffi- 
neries. C’eft  ce  qui  m’a  déterminé  à me  char- 
ger envers  l’académie  des  fciences  de  dé- 
crire l’art  du  raffineur  ; mais  comme  de- 
puis trente  ans  mes  idées  s’étaient  fort  em- 
brouillées, j'avais  un  befoin  abfolu  de  me 
rafraîchir  la  mémoire  de  tous  les  procédés 
de  cette  manufacture  ; je  me  fuis  adreffé , en 
repafiant  par  Orléans , à M.  de  Vandbergue, 
qui  m’offrit  obligeamment  l'entrée  de  fa  raf- 
finerie , & de  m'y  accompagner  pour  m’ai- 
der à en  mieux  fuivre  toutes  les  opérations  : 


j’acceptai  avec  reconnaiffance  une  offre 
aufii  généreufe,  & en  peu  de  jours  je  me 
fuis  rappelle  toutes  mes  anciennes  idées. 
M.  des  Friches  voulue  bien  m'aider  de  Ton 
crayon  dans  la  repréfentation  de  toutes  les 
opérations,  fit  il  m’a  fait  préfent  du  defiin 
qu’il  avait  fait  des  figura  qui  font  réunies 
dans  la  troifieme  planche,  & encore  des 
études  qui  repréfentent  les  attitudes  de  la 
plupart  des  ouvriers  en  befogne.  De  retour 
à Denainvilliers  , fit  rempli  de  mon  objet , 
j’ai  rédigé  l'art  que  je  préfente  au  public  ; 
fit  pour  ne  point  abufer  de  fa  confiance, 
j’ai  communiqué  mon  manuferit  à M.  de  No- 
bleville , en  le  priant  de  le  faire  paffer  fous 
les  yeux  de  M.  de  Vandbergue,  mon  pre- 
mier maître , fit  enfuite  à M.  de  Gueudre- 
ville,  qui  m’avait  promis  de  m'en  dire  fon 
avis.  J'ai  profité  des  remarques  que  ces 
habiles  gens  ont  bien  voulu  me  commun!, 
quer;  fit  dés  lors  je  comptais  fur  l’exafiti- 
tude  de  mon  travail.  Cependant  j’ai  encore 
N n n ij 
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S.  Chriftophe,  à la  Guadeloupe,  à la  Martinique,  à S.  Domingue,  ( I ) 
& dans  prefque  toutes  les  colonies  Efpagnolcs,  Anglaifcs  & Françaifes,  qui 
font  fituées  entre  les  deux  tropiques.  Ce  rofeau  s’appelle  en  français  carme  à 
fut't  ou  cannamtllt  ,en  latin  arundo  faccharifera  , C.  B.  p.  Arundo  Jaccharina , 
J.  B.  Arundo  & Citlamus  Jaccharinus.  Tab.  Ic.  Mtli-calamus , CORD.  Canna 
niillea , Cæs.  &c.  ( 2 ) 

2.  Ce  rofeau  , ( j ) comme  toutes  les  autres  plantes  de  la  même  clalfe , 
a Rs  fleurs  raifemblées  en  épi  i il  n’a  point  de  pétales  , à moins  qu’on  ne  re- 
garde comme  pétales  les  balles  ou  les  feuillets  intérieurs  du  calice  i & en  ce 
cas  on  peut  dire  que  la  canne  à fucre  en  a deux , accompagnés  de  filets  ou 
de  poils;  le  calice  eft  formé  de  pluiicUrs  écailles  , d'entre  lefquelles  fortent 
trois  étamines  chargées  de  Commets  oblongs , qui  fe  féparent  en  deux;lepiftil 
eft  conipofé  de  deux  ftiles  velus , recourbés  , & terminés  par  des  ftigmates  : 
à la-  baie  des  dites  eft  un  embrion  oblong  qui  devient  une  femence  pointue. 

La  canne  à fucre,  comme  les  autres  efpeces  de  rofeaux,  a des  tiges 
droites , garnies  de  noeuds , d’où  fortent  des  feuilles  longues  , minces  , poin- 


cnnfultc  M.  leVafTcur,  k l’ai  engagé  à lire 
mon  manuferit  ril  m’a  alTuré  que  je  pou- 
vons le  donner  au  public  tel  que  je  le  lui 
préfentais.  Enfin  AL  Soyer , ingénieur  des 
ponts  & chatliTees , qui  était  alors  à Orléans, 
a bien  voulu  me  fournir  le  détail  des  étu- 
ves , tel  qu'on  le  voit  fur  une  des  planches. 
Je  facisfais  mon  inclination , en  informant 
le  public  qu’il  doit  partager  avec  moi  la 
reconnaillance  qui  eft  due  à MM.  de  Vand. 
bergue,  de  Gueudrcville , de  Noblevilte, 
dus  Friches  & Soyer. 

(il  II  n’y  a que  les  Français  à Saint- 
Domingue  qui  fabriquent  du  fucre  en  quan- 
tité pour  l’Europe.  Il  y a 7.2;  fucreries, 
qui  en  177  J produiraient,  240  millions  de 
fucre  brut  & terré.  Les  Efpagnols  dans  leurs 
polfellions  s'adonnent  plutfit  à élever  & 
nourrir  des  bcftiaux,des  bœufs, des  vaches, 
des  chevaux , des  mulets  & des  ânes.  Ils 
fa'cnt , fechcnt  & vendent  beaucoup  de 
viande  de  biguf.  N.  B.  La  plupart  de  ces 
notes  ont  été  fournies  par  un  gentilhomme 
Suide , qui  a habité  ; s ans  à S.  Domingue. 

(2)  Dans  l'Europe  il  n'y  a que  l’Andalou* 
lie  où  I on  cultive  quelques  cannes  à fucre. 
f } ) Les  anciens  ont  donné  le  nom  géné- 


ral d 'arundo  à ces  cannes , qui  leur  étaient 
certainement  connues.  Théophrafte  & Pline 
nous  apprennent  qu’on  failaitufagedu  fuc 
de  ce  rofeau.  Ceft  de  ce  fuc  dont  Lucien 
entend  parler,  lorfqu’il  dit  : 

Qitiijuc  bibunt  tencra  dulcet  ab  arundinc 
fuccos. 

Mais  les  anciens  n’avaient  point  1 art  de 
condenfer  ce  fuc,  de  le  purifier,  & de  le 
réduire  dans  une  mafle  blanche,  concrète 
& folide,  qui  cft  une  forte  de  cryftallifa- 
tion , que  nous  appelions  fucre.  Le  fncdiar 
arundineum  des  Arabes,  ou  le  tabantd , 
dont  Avicenne  fait  mention  , ne  femblcnt 
pas  différer  des  cannes  à fucre  ; mais  le 
tabaxir  ou  X arundo  mambu  eft  un  ar- 
brilfeau , dont  parle  au  (h  Avicenne  , qui 
donne  un  fuc  laiteux  & doux  ; c’eft  l’i/i  de 
XHortus  Alalabaricus , où  l’on  en  peut  voir 
h defeription  , aulli  bien  que  dans  Pifon  , 
fous  le  nom  d' arundo  mambu , & dans 
Bauhin  fous  celui  d'arundo  arbor.  Le  sac. 
char  alhuffer  eft  une  forte  de  manne  ou 
larme  fucree  qui  découle  d’un  autre  arbtit 
feau  en  Arabie  & en  Egypte.  Alpin  le  de. 
crit  dans  fun  ouvrage  fur  les  plantes  de 
l’Egypte.  > 


i 


Digitized  by  Google 


LE  SUCRE ; 


4** 

tues,  qui  embraflent  la  tige  par  leur  bafe.  Au  lieu  que  la  fubftance  de  nos 
rofeaux  elt  peu  l'ucculente  <&  alfez  ferme,  puifqu’oh  en  forme  des  cannes 
pour  la  promenade,  les  tiges  de  la  canne  à fucre  ont  peu  de  confiftauce": 
on  enfonce  ailëment  l’oug'e  fur  leur  fuperScie  , & elles  font  prefqu’entié- 
renient  formées  par  une  moelle  ou  pulpe  lucculcnte  , dont  la  faveur  elt 
douce  & fucrée  : c’ell  en  ce  point  que  confiée  principalement  leur  utilité. 

4.  La.  hauteur  & la  groifeurde  ces  cannes  dépendent  de  la  fertilité  du  ter- 
rein  ; (4)  on  en  a vu  qui  avaient  jufqu'à  vingt  pieds  de  longueur , & qui 
pefaient  plus  de  vingt  livres  : plus  elles  font  expofées  au  foleil , plus  elles 
font  fucrées.  Cependant,  pour  en  retirer  ailëment  de  bon  fucre,  il  faut  les 
cueillir  en  bonne  faifon  ; ( f ) & quand  elles  font  parvenues  à un  certain  de- 
gré de  maturité  , ce  qu’on  reconnaît  à leur  couleur  qui  doit  être  jaune, 
leur  tige  doit  être  lilfe , ftche  & caftante.  Les  plus  pelantes  font  les  meilleures  : 
la  moelle  en  doit  ètregrilé,  & même  un  peu  brune,  gluante,  & d’une  fa- 
veur très-douce.  La  nature  du  terrein  contribue  beaucoup  à la  bonne  qua- 
lité des  cannes.  Dans  les  terres  grades  & fortes,  les  cannes  deviennent  très- 
hautes  ; mais  leur  fuc  qui  elt  abondant , donne  difficilement  un  fucre  bien 
grenétau  contraire,  les  cannes  qui  ont  crû  fur  un  terrein  un  peu  plus  lé- 
ger, qui  elt  en  pente,  quia  beaucoup  de  fond,  & qui  elt  expofé  au  foleil. 


( 4 ) On  appelle  les  cannes  d’une  gran- 
deur extraordinaire  des  cannes  créole  1 : 
elles  viennent  ainli  dans  les  terres  vierges 
trop  grades.  Elles  font  moins  propres  à 
faire  du  fucre,  parce  qu’il  fe  fige  difficile- 
ment, étant  trop  aqueux,  8c  manquant  de 
grain.  On  le9  cuit  par  cette  raifon  en  firop. 
Pour  éviter  cet  inconvénient,  les  habitans 
de  S.  Domingue  plantent  rarement  des  can- 
nes dans  les  terreins  vierges.  On  commence 
par  y femer  de  l’indigo  au!ii  long  - tems 
que  la  terre  petit  produire  des  récoltes  paf- 
fablcs.  Quand  la  récolte  commence  à être 
infuffifantc , on  plante  les  cannes  qui  croit 
fent  de  bouture.  On  plante  aufii  du  coton 
pour  préparer  la  terre  à élever  des  cannes, 
ou  bien  du  rocou  , ou  tout  autre  végétal 
propre  à dégrailfer  la  terre.  On  aaulfi  l’at- 
tention de  brûler  fur  la  furface  du  terrein 
les  brouffaillcs  & les  farclagcs. 

( y ) On  cueille  & on  roule  les  cannes 
dans  les  grandes  plantations,  & on  cuit  le 
fucre  toute  l’année  à fur  & à mettre  que 


l’on  coupe  les  rofeaux  qui  foornifTent  le 
chauffage  des  chaudières.  Ainfi  les  habitans 
ne  font  pas  ahfolument  les  maîtres  de  choi- 
firla  faifon  de  la  récolte  pour  la  fabrication 
du  fucre.  Ils  ont  feulement  l'attention  de 
forcer  la  culture  & le  travail  pour  rouler  le 
plus  de  cannes  qu’il  cil  poliible  aux  en- 
virons du  printems  , faifon  la  plus  favorable 
dans  laquelle  le  fucre  prend  le  plus  de  grain. 
Mais  les  cannes  plantées  pour  rouler  toute 
l'année,  mùrilfent  les  unes  après  les  autres, 
& font  coupées  dans  toutes  les  faifon9.  Les 
rafitneurs  de  l'Europe  connaiffent,  au  plus 
ou  moins  de  grain  qu'ont  les  fucres  bruts , 
la  faifon  où  ils  ont  été  faits.  Les  grandes  fu- 
creries  de  S.  Domingue  ont  jufqu’à  quatre 
moulins  à mulets , qui  vont  jour  & nuit 
pendant  toute  l’année , mais  qui  profitent 
le  plus  qu’ils  peuvent  de  la  bonne  faifon. 
Il  faut  jufqu’à  trente  mulets  pour  faire  aller 
bien  un  moulin.  Ceux  qui  ont  l'avantage 
d'avoir  un  moulin  à eau , font  l’ouvrage  de 
trois  moulins  a mulets. 
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fourniifent  du  fucre  grené  en  abondance  & avec  facilité.  Comme  ce  n’eft 
pas  ici  le  lieu  de  s'étendre  fur  ce  qui  réfultc  de  la  différente  nature  des  ter  reins , 
je  me  bornerai  à dire  en  général , que  dans  ceux  qui  font  humides , le  fuc 
des  cannes  très  - chargé  de  phlegme  a befoin  de  beaucoup  de  cuilTon  ; & que 
dans  les  terreins  fort  fecs  , comme  le  fuc  eft  très-gluant , il  faut  quelquefois 
l’ctendrc  avec  un  peu  d’eau  pour  pouvoir  le  clarifier. 

f.  Quand  le  terreiu  qu’on  veut  mettre  en  cannes  a été  bien  labouré 
& etTarté , on  trace  au  cordeau  des  traits  à la  dilfance  de  deux  pieds  les  uns 
des  autres  (ï  la  terre  eft  maigre,  ou  de  trois  pieds  & demi  fi  elle  eft  très- 
bonne.  On  Fait , fuivant  la  diredion  de  ces  traits,  des  folfcs  d’environ  quinze 
pouces  de  longueur,  de  quatre  à cinq  pouces  de  largeur,  & de  fept  à huit  de 
profondeur.  On  plante  dans  chaque  fod'e  deux  boutures  de  canne  , de  quinze 
à dix-huit  pouces  de  longueur,  & on  les  place  de  manière  qu’on  voie  fortir 
à chaque  extrémité  de  la  foire  un  bout  de  canne  d'environ  quatre  pouces  de 
longueur.  Comme  les  racines  partent  Si  fortent  prefque  toujours  des  noeuds, 
on  eftime  les  boutures  qui  en  ont  beaucoup  ; c'clt  pour  cela  qu’on  les  prend 
par  préférence  dans  le  haut  des  cannes,  au-deiTous  de  l’épi  : mais  on  peut  im- 
médiatement fe  difpenfer  de  cette  attention  , & tirer  plufieurs  boutures  d’une 
même  canne. 

6.  Le  vrai  tems  de  planter  les  cannes  eft  la  faifon  des  pluies  ; car  au  bout 
de  huit  jours  qu’elles  ont  été  plantées , s’il  tombe  de  l’eau , elles  auront  déjà 
fait  des  produirions.  (6)  Il  faut  farder  foigneufèment  les  cannes,  & tant 
qu’il  y croit  de  l'herbe;  on  eft  en  partie  débarralfé  de  ce  foin , quand  elles 
font  devenues  artcz  fortes  pour  étouffer  l’herbe  qui  croîtrait  fous  elles.  On 
doit  encore  éloigner  toute  efpece  de  bétail  de  ces  plantations,  & faire  la  chade 
aux  rats  qui  font  très-friands  de  ces  cannes.  ( 7 ) Ce  que  je  viens  de  rapporter 
doit  fuffire  pour  donner  une  idée  de  la  culture  de  cette  plante  : dirons  main- 
tenant un  mot  de  fa  récolte. 


( 6 ) Les  habitans  qui  ont  de  l’eau  pour 
arrofer  leurs  cannes  en  toute  faifon  , ont 
un  avantage  inappréciable.  Ils  plantent  & 
recueillent  en  toute  faifon.  Jamais  leur  plan- 
tation ne  fouffre  de  la  féchéreffe  ; mais  pour 
cela  il  faut  que  le  terrein  foit  égalifé  en 
pente  avec  des  canaux  de  décharge,  pour 
que  l’eau  ne  féjoume  nulle  part.  Il  en  eft 
comme  des  prairies  en  Europe  : fi  le  ter- 
rein  eft  plat , il  ne  peut  être  arrofé  avec 
fucccs.  Il  n’y  a que  les  rifieres  plates  qui 
puilfent  être  arrofées  fans  dommage.  M. 
Miller  fait  de  bonnes  obfervations  fur  la 
culture  des  cannes.  Nous  y renvoyons  ceux 


qui  voudront  s’inftruire  fur  ce  fujet. 

(7)  Les  habitans  de  S.  Domingue,qui 
connailfent  l’utilité  des  couleuvres  pour  dé- 
truire les  rats, ont  foin  de  les  faire  prendre 
dans  les  endroits  écartés , parles  Nègres  de 
la  nation  Arada , qui , comme  les  Egyptiens, 
les  ont  en  grande  vénération.  Ils  portent 
ces  amphibies  dans  les  plantations  des  can- 
nes. Ces  couleuvres  font  la  chafle  aux  rats, 
dont  elles  font  friandes , & ils  les  mangent 
ou  les  mettent  en  fuite.  C’eft  fur-tout  quand 
les  cannes  commencent  à mûrir,  qu’il  faut 
avoir  attention  de  détruire  les  rats. 
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7.  On  coupe  les  cannes  au  bout  de  quatorze , quinze , ou  feize  mois,  en 
un  mot  toutes  les  fois  qu’elles  font  parvenues  au  point  de  maturité  que  nous 
avons  indiqué  : car  il  y a plus  d’inconvénient  de  les  couper  trop  vertes  que 
trop  mûres.  ( 8 ) 

8-  Dans  les  terres  maigres  & qui  ont  peu  de  fond , il  faut  replanter  les 
cannes  après  la  fécondé  coupe  ; mais  elles  fublilfent  vingt  ans  & plus  dans  les 
bons  terreins , les  vieilles  Touches  pouffant  iufqu’à  quinze  tiges  : on  doit 
avoir  foin  de  les  réchauffer  toutes  les  fois  qu’elles  fe  montrent  trop  hors  de 
terre.  ( 9 ) 

9.  Pour  fe  préparer  à faire  la  récolte  des  cannes,  on  arrache  les  lianes 
qui  pourraient  y être  crues  depuis  le  dernier  farclage  ; quelque  tems  après 
on  coupe  les  tiges  des  cannes  avec  une  ferpe  ; on  les  lie  par  bottes , & 
on  les  porte  au  moulin  pour  en  retirer  le  fuc  le  plus  tôt  qu’il  eft  poffible  ; 
car  on  éprouverait  une  perte  confidérable  , fi  elles  venaient  à s’échauffer  & » 
fermenter.  (10) 

10.  Quand  les  cannes  font  cueillies,  il  faut  en  exprimer  le  fùc,  ce  qui 
s’exécute  en  les  faifant  paffer  entre  de  gros  rouleaux  ou  cylindres  de  fer 
Kl  K ,pl.l  rfig.  1 ,qni  par  leurs  révolutions  engagent  entr’eux  ces  cannes,  les 
brifent  & les  preffent  fortement  dans  un  efpace  qui  n’elf  guere  que  d’une 
ligne  ou  une  ligne  & demie  : le  fuc  qui  en  eit  exprimé  tombe  dans  une  auge 
delhnée  à le  recevoir.  Comme  il  y a trois  rouleaux  à chaque  moulin , on  fait 
paffer  chaque  canne  entre  deux  de  ces  rouleaux  , celui  du  milieu  I & un  des 
côtés  K ; une  Négreffe  la  reçoit  de  l’autre  côté  du  moulin  ; elle  la  plie  en 
deux  , & la  fait  repaffer  du  côté  d’où  elle  était  venue  , entre  le  rouleau  dir 
milieu  & le  rouleau  de  l’autre  côté  K : alors  elle  a rendu  tout  fon  fuc.  La  canner 
donc  le  fuc  a été  exprimé  fe  nomme  tagajfi  : on  la  fait  fécher  pour  la  brûler 
fous  les  chaudières.  ( 1 x ) 

11.  Comme  le  fuc  de  canne  aune  grande  difpofîtion  à fermenter  & à 
s’aigrir  , on  lave  fouvent  le  moulin  pour  ôter  toute  caufe  de  fermentation 
& il  faut  fans  différer  mettre  le  fuc  dans  les  chaudières  pour  le  cuire. 

( g")  Si  on  laifTe  trop  mûrir  ou  palier  les 
cannes,  le  fucre  ne  Te  fait  pas  fi  facilement , 

A n’eft  point  fl  beau. 

( 9 ) Les  frais  de  l’arrangement  du  ter- 
sein  & de  la  plantation  étant  fort  confidé- 
tables,  tout  terrein  qui  ne  peut  pas  repro- 
duire des  cannes  pendant  quatre  ans,  ne 
mérite  pas  d’étre  planté  en  cannes. 

(10)  Les  cannes  coupées  font  portées 
en  javelles  ou  fagots  par  des  bœufs  jufques 
fur  les  bords  des  plantations  :là.  elles  font. 


chargées  fur  des  tombereaux  ou  cabrouets 
qui  n’entrent  point  dans  la  plantation , pour 
éviter  que  les  roues  n’écrafem  les  rejetons' 
naiflans. 

(ia)  Le  cylindre  du  milieu  danx  les 
moulins  de  S.  Domingueefl  plus  gros  que 
les  deuxautres,fon  diamètre eft  plus  grand. 
On  a trouvé  que  , par  ce  moyen  nouvelle- 
ment adopté,  l’ouvrage  fe  lait  plus  exacte- 
ment & plus  vite. 
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il.  Le  Tue  de  cnnne,  qu’on  nomme  aufli  le  vin  de  canne  ou  le  vefou  , eft 
une  liqueur  agréable  à boire , & qui  parte  pour  être  fort  faine.  Le  vefou  eft 
plus  ou  moins  doux,  plus  ou  moins  fucré , fuivant  la  maturité  des  cannes 
& le  terrein  où  elles  ont  crû  : ainfi  il  y a tel  vefou  qui  a befoin  d’ètrc  plus 
cuit  qu’un  autre } tous  doivent  être  dcgrairtës  & clarifies  , enfin  être  fuffifam- 
ment  concentrés  par  la  eu irton  , pour  que  le  fel  edcnticlfe  lepare  , au  moins 
en  partie,  du  firop  , & qu’il  fe  cryftallife. 

ij.  Ces  diiférentes  opérations  s’exécutent  en  failànt  pafler  le  vefou  fuc- 
ceffivcment  dans  différentes  chaudières.  Pour  concevoir  ce  qui  s’y  opéré  , il 
faut  favoir  que  le  vefou  eft  comporté  du  (cl  ellctitiel  de  la  canne  diffous  dans 
beaucoup  de  phlegme , & mêlé  avec  une  fubftanee  grade  & firupeufe  ( a ).  Or, 
un  fel  étendu  dans  une  trop  grande  quantité  d’eau  , ne  fc  cryftallife  pas , & 
la  fubftanee  firupeufe  fait  encore  un  plus  grand  obftacle  à la  cryftallifation  : 
de  plus , cette  matière  grafle , étendue  dans  une  fuffifante  quantité  d’eau , 
excite  fortement  la  fermentation.  Ce  qui  fait  appercevoir  que  pour  obtenir 
le  fel  eflentiel  cryftallife  ou  grené,  & dans  un  état  où  il  ne  puifl’e  point  être 
altéré  par  la  fermentation  , il  faut  le  concentrer  & le  débarralfer  de  la 
fubftanee  grade  ou  muqueufe  la  plus  groflîcrc  : je  dis  , la  plus  grojjlert  ; car 
il  en  refte  toujours  beaucoup  dans  le  fucre,  puifqu’il  eft  inflammable  & qu’il 
eft  toujours  fufceptible  de  fermentation  quand  on  l’étend  dans  fuffifante  quan- 
tité d’eau.  Si  les  firops  & les  confitures  qu’on  fait  avec  des  fucres  peu  raffinés, 
comme  font  les  calfonades  grifes  , font  peu  fujets  à fe  candir , c’eft  parce  que 
la  fubftanee  grade  ou  muqueufe  qu’ils  contiennent  forme  un  obftacle  à la 
crylfallifation  : fi  les  firops  & les  confitures  peu  cuites  font  fujettes  à fer- 
menter & à s'aigrir,  c’eft  qu’elles  contiennent  adez  de  flegme  pour  que 
la  fermentation  s’opère  : fi  l’on  retire  beaucoup  d’cfprit  ardent  des  gros 
firops  & du  vefou , c’eft  qu’ils  contiennent  beaucoup  de  matière  grafle  ou 
muqueufe  qui  , par  la  fermentation , produit  de  l’efprit  ardent  : fi  les  con- 
fitures & les  firops  qu’on  fait  avec  de.  beau  fucre  bien  clarifié  , font  fu- 
jets à fc  candir,  c’elt  que  la  fubftanee  muqueufe  qui  en  eft  enlevée  par  la  cla- 
rification, facilite  cette  cryftallifàtion. 

14.  Muni  de  ces  coniuiflànces  , parcourons  rapidement  les  différentes 
opérations  qui  le  font  dans  les  fucreries  des  isles.  ( 1 2 ) Le  fuc  de  canne  fe 

( 12  ) H femble  qu’il  eut  été  naturel  que 
le  célèbre  auteur  de  cette  defeription  du 
raffinage  du  fucre  fe  fût  procuré  des  mé- 
moires exaéts  & fuivis  de  tout  ce  qui  fe 
fait  dans  les  Indes  par  les  Français  & les 
Anglais  par  rapport  au  fucre  & fes  diverfes 
préparations.  Ces  connaifiances  auraient 

ralfemble 


( al  Quand  dans  la  fuite  de  ce  mémoire 
je  parlerai  d’une  fubltincc  grade,  il  ne  faut 
pas  prendre  l’idée  d’une  matière  analogue 
à la  graille  des  animaux  : c’cll  une  fubltance 
muqueufe  qui  a grande  difpofltion  à fer- 
menter , & qui  fait  ubltaclc  a la  cryftalli- 
fation  du  fucre. 
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raflemb'e  dans  le  réfervoir  H , pi.) I , fig.  i , & K K , fig.  i.  On  le  puife  dans 
ce  réfervoir,  & on  remplit  une  grande  chaudière  cinq  avec  le  veiou  qu’on 
a recueilli  au  fortir  du  moulin , dans  un  bac  ou  réfervoir  K , fig.  z {quelque- 
fois même  ce  velbti  coule  de  lui-même,  & à mefure  qu'on  l’exprime  dans 
la  grande  chaudière  F. 

if.  Suivant  fa  qualité  plus  ou  moins  graCfe  , on  verfe  dedans  de  la 
leflïve  de  chaux  & de  cendre,  même  quelquefois  de  la  chaux,  de  la  cendre 
pure  & de  l'alun  ( ij  );  puis  on  leve  les  écumes. 

1 6.  On  palfe  fuccclfivemcnt  le  firop  dans  plulicurs  chaudières  4 , j , 2 , 1 , 
ajoutant  toujours  de  la  lelfive  de  chaux  & de  cendre , & ccumant  avec 
foin.  Lorfque  le  drop  a été  bien  clarifié  dans  la  derniere  chaudière  I , on 
le  met  à fon  degré  de  cuilfon , & on  le  dépofe  dans  ün  bac  pour  le  rafraîchir. 
Si  le  vefou  eft  bien  cuit  & bien  dégraiilé , il  s’y  forme  une  épaule  croûte 
de  fucre  , il  fe  dépofe  du  grain  fur  les  côtés  , il  s’en  précipite  au  fond  -, 
mais  fi  le  firop  a été  mal  dégrailTé , ou  s'il  n’a  pas  été  cuit  à fon  degré  précis , 
alors  le  grain  ne  fe  lèpare  du  firop  ( a ) qu’im parfaitement  & quand  il  eft  tout-à. 
fait  refroidi.  Quoi  qu’il  en  foit , on  remue  fortement  le  grain  avec  le  firop  , & 
l'on  tranfporte  avec  des  balfins  le  firop  encore  chaud  dans  des  canots  qui 


fait  la  première  partie  d'un  ouvrage  bien 
plus  intéreftant  & plus  complet  Les  raffi- 
neursde l’Europe, mieux  inftruits,  auraient 
pu  perfeélionner  leur  art.  Ce  n'eft  pas  allez 
pour  le  perfectionnement  des  arts.de  dé- 
crire avec  foin  ce  qui  fe  fait  dans  une  partie 
du  monde;  il  faudrait  toujours  .pour  don- 
ner lieu  à des  comparaifons  utiles , déve- 
lopper , expofer , détailler  ce  qui  fe  fait 
par-tout  ailleurs  relativement  aux  mêmes 
objets.  L’expofé  des  diverfes  préparations 
des  matières  qu’on  envoie  en  Europe  pour 
les  raffineries,  aurait  certainement  donné 
aux  raffineurs  Européens  de  nouvelles  idées 
qui  auraient  pu  fervir  à la  perfeétion  de 
l’art.  Nous  aurions  même  entrepris  cet  ou- 
vrage , fi  nous  n’avions  pas  fenti  qu’il  ferait 
un  fupplément  auffi  étendu  que  la  deferip- 
tion  à laquelle  il  aurait  été  ajouté.  La 
crainte  d’être  blâmés  par  quelques  lecteurs, 
nous  a forcés  de  nous  borner  à joindre  feu. 
lement  quelques  notes  au  texte.  On  trou- 
vera quelques  lumières  dans  l’article  Sucre 
de  l’Encyclopédie  de  Paris, dans  Miller: 
Tome  XK 


voyez  encore  R/flexioru  politiques  fur  te 
commerce  des  colonies  de  France , par  M. 
Weuve , chap.  XIII  jufqu’au  XVIIÎ. 

( i)  ) On  n’emploie  à S.  Domingue au- 
cun alun  dans  la  fabrication  du  fucre.  On 
le  regarde  même  comme  nuifible  â la  fanté. 
L’alun  eft  un  fel  compofé  d'acide  vitrio. 
tique  uni  à une  terre  argillcufe  : il  eft  fort 
aftringent , fi  fa  caufticité  n’eft  pas  moins 
grande.  Plufieurs  médecins  de  réputation 
en  condamnent  l’ufage  intérieur  dans  la 
médecine,  quoiqu'adminiftré  en  très-petite 
dofe  : tels  font  MM.  Cartheufcr  & Baron. 
D’autres  médecins  en  admettent  l'ufage 
avec  précaution , en  certains  cas  feulement, 
& en  fort  petite  dofe. 

( a ) Je  fais  que  dans  les  raffineries  on 
appelle  le  firop  une  fubftancc  vifqueufe  ou 
muqueufe  , qui  fe  fépare  du  grain  ; mais 
comme  on  a coutume  de  nommer  firop  le 
fucre  fondu  dans  l’eau  & qui  n’eft  point 
cryftallifé,  je  ne  ferai  point  difficulté  d’em- 
ployer quelquefois  ce  terme  dans  cette  figni. 
fication. 
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font  à l’endroit  où  l’on  doit  emplir  les  barriques.  ( 14  ) 

17.  Quand  le  firop  e(l  alfez  refroidi  pour  qu’on  puiffey  tenir  le  doigt, 
on  emplit  les  barriques  qui  font  défoncées  d’un  bout,  & pofées  ce  bout  en- 
haut,  l'autre  repofe  fur  un  plancher  de  grillage,  qui  couvre  une  grande 
citerne  où  doivent  fe  raifembler  les  firops. 

18-  On  fait  au  fond  des  barriques  qui  pofent  fur  le  grillage,  deux  ou 
trois  trous  dans  Icfquels  on  paffe  quelques  cannes , pour  que  le  drop  puilfe 
s’écouler  fans  emporter  le  grain. 

19.  On  emplit,  comme  je  l’ai  dit,  ces  barriques  du  firop  qui  eft  dans 
les  canots  lorfque  fon  degré  de  chaleur  permet  d’y  tenir  le  doigt  ; car  fi  on 
le  verfait  trop  chaud  & avant  que  le  grain  fût  formé  , on  perdrait  beaucoup  de 
fucre  qui  tomberait  avec  le  firop  dans  la  citerne.  Si  on  le  lailfait  trop  refroidir, 
le  firop  congelé  relierait  en  grande  partie  avec  le  grain  ; mais  quand  on 
obfcrve  le  degré  que  nous  venons  d’indiquer,  une  partie  du  firop  coule 
dans  la  citerne,  & il  relie  dans  les  barriques  un  fcl  clfenticl  plus  ou  moins 
brun  , qu’on  nomme  le  fucre  brut  ou  la  mojccuade.  Plus  il  y a de  grains , 
moins  la  mofeouade  baille  dans  les  barriques  : mais  elle  baiile  néeelfairement 
dans  toutes  les  barriques  ; ce  qui  oblige  de  les  remplir  avec  de  la  mofeouade, 
qu’on  tire  de  quelques  barriques  qui  ont  purgé  leur  firop. 

20.  On  fonce  les  barriques  ( 1 5 ) après  quelles  fc  font  purgées , & on  les 
envoie  aux  ratfineurs  d’Europe.  On  conçoit  aifément  qu’il  doit  y avoir  de 
ces  mofeouades  de  bien  des  qualités  différentes , fuivant  la  nature  du  terrein 
qui  a produit  les  cannes  , fuivant  l’habileté  du  ralfineur , qui  a mieux  dé- 
grailfé  le  vcfou  & cuit  le  firop  à un  point  convenable , & fuivant  qu’on  a 
laide  le  grain  fc  purger  plus  ou  moins  de  fon  firop  ; car  une  belle  mofeouade 
peut  fournir  plus  de  |de  fucre  blanc,  pendant  que  d’autres  tombent  prefqu’en- 
tiérement  en  firop.  La  bonté  du  fucre  brut,  ou  de  la  mofeouade,  confifte 
en  ce  que  le  grain  foit  gros , qu’il  foit  clair  & tirant  fur  le  blanc  , qu’il  foit 
dur , fec  & bien  purgé  de  firop  : de  plus , il  ne  doit  point  fentir  le  brûlé , 
ni  avoir  d’aigreur. 

ai.  Comme  la  principale  perfedion  des  fucres  bruts  dépend  de  ce  qu’ils 

eau  froide.  Il  eft  certain  que  plus  on  jette 
d'eau  dans  ces  chaudières,  plus  aifément 
on  les  ecume  , & plus  le  fucre  devient  beau. 
C'eft  aujourd’hui  une  pratique  adoptée  à 
S.  Dominguc. 

( 1 S f L’cdition  de  Paris  dit , on  enfonce 
les  barriques.  Enfoncer  c’eft  rompre  avec 
effort,  foncer  une  barrique  c’eft  y mettre, 
y ajufter,  y adapter  le  fond.  On  fonce  un 
tonneau , on  enfonce  une  porte. 


( 14 1 Le  moyen  le  plus  fur  de  tirer  de 
beau  fuere  des  cannes  après  la  leftive  faite, 
c’eft  de  jeter  dans  les  chaudières  qui  font 
furie  feu,  lorfqu’elles  commencent  à fré- 
mir avant  le  bouillonnement , une  grande 
quantité  d'eau  avec  un  feau  : ce  qui  fait 
monter  fur-lc-champ  l’écume  .qui  par  cette 
méthode  peut  être  enlevée  d’un  feul  coup 
d'écumoire,  au  lieu  de  cinquante  qu'il  en 
faut  donner  lorfqu'on  n’emploie  pas  cette 
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foient  plus  purgés  de  firop,  on  a pris  l’habitude  de  mettre  le  vefou  clarifié 
& cuit  en  firop  dans  de  grandes  formes  & de  le  terrer;  ( 16)  enfuiteon  cafie 
les  tètes  des  pains , qui  font  reftées  brunes  ; & après  avoir  deifcché  les  pains 
à l'étuve,  on  les  pile  pour  en  faire  des  caiTonades  plus  ou  moins  blanches, 
fuivant  le  foin  qu’on  a pris  à clarifier  le  firop  & à le  terrer:  ainfi  ces  cafl'onades 
ne  font  autre  chofe  que  du  fucre  mis  en  poudre.  On  retire  aufli  aux  isles 
du  fucre  des  écumes  & des  firops  qui  i'e  font  écoulés  dans  la  citerne  : on 
clarifie  même  du  fucre  comme  en  Europe.  Mais  je  ne  m’étendrai  point  fuc 
tous  ces  articles  , parce  qu’ils  feront  compris  dans  l’art  du  raffincur , qui  fait 
l’unique  objet  de  eet  ouvrage  ; tout  ce  que  nous  avons  dit  du  travail  qui  fè 
fait  en  Amérique  , n’étant  que  pour  faire  comprendre  d’où  dépendent  les 
différences  qu’on  apperejoit  entre  les  mofeouades  & les  caifonades  qu’on  ap- 
porte en  Europe.  Le  travail  des  fucreries  & des  raffineries  des  isles  devant 
être  traité  à part  par  quelqu’obfcrvateur  qui  fera  à portée  de  travailler  fur 
les  lieux  même,  je  me  contenterai  de  dire  qu’on  rcqoit  des  isles,  i°.  du 
fucre  brut  ou  mofeouade  ; i°.  du  fucre  paifé  ou  caffonade  grife  ; 30.  du  fucre 
terré  ou  calfonade  blanche  ; 40.  du  fucre  raffiné  & pilé.  ( 17  ) 


( 16  ) Pour  terrer  le  fucre  dans  les  for- 
mes qui  font  des  cônes,  on  les  renverfe 
la  pointe  en-bas , on  mec  fut  le  fond  ou  la 
bafe  une  terre  argilleufe  pure,  qui  -nefaffe 
aucune  effervefcence  arec  les  acides  végé- 
taux : elle  doit  être  blanche,  être  détrempée 
à propos,  retenir  un  peu  l’eau,  la  laifler 
cependant  écouler  peu  à peu  : cette  eau  , 
en  s’échappant , emporte  infenfiblement 
le  firop , & le  dégage  des  grains  du  fucre 
qui  refie  plus  pur  & plus  blanc.  Cette  ar- 
gille  rcfTcmble  à la  terre  à pipe  d’Angle- 
terre, ou  à celle  dont  on  fait  les  pipes  il 
Goudaou  à Rouen. 

( 17  ) Avant  d’entrer  dans  le  détail  du 
raffinage  du  fucre  de  cannes,  nous  ferons 
ici  quelques  obfervations  générales  furie 
fucre.  Le  fucre  en  général  efl  un  fel  effen- 
tiel,  oryftallifable,  d’une  faveur  douce  & 
agréable  , diffolublc  dans  l’eau  , contenu 
plus  ou  moins  abondamment  dans  les  fucs 
de  grand  nombre  de  végétaux  : celui  qui 
en  renferme  la  plus  grande  quantité  qui 
nous  foie  connue  , ell  le  rofeau  décrit  ci- 
deffus,  qui  croit  dans  les  pays  chauds, & 
que  l’on  nomme  canne  à fucre.  il  eft  fut 


ceptible  de  cryflallifation , lorfqu’on  le  fait 
cryltallifer  régulièrement.  Il  forme  alors 
de  grands  cryflaux  cubiques,  & c’eft ce  que 
l’on  nomme  fucre  candi , de  couleur  blari- 
chàtre , ou  plus  rouge  , félon  la  méthode 
qu’on  a fuivie.  Le  fucre  parait  compofc  d’un 
acide  uni  à une  quantité  de  terre  atténnée 
& dans  un  état  mucilagineux  , avec  une 
certaine  quantité  d’une  huile  douce  & non 
volatile , laquelle  efl  dans  un  état  entière- 
ment favonneux,  c’elt-à-dire , dans  l’état 
d’une  entière  diflolution  dans  l’eau  par  l’in, 
termede  de  l’acide.  Ce  fel  efl  encore  fort 
fufceptible  de  la  fermentation  fpiritueufe 
quand  on  l’étend  dans  une  fuffifante  quan. 
tité  d’eau;  & , comme  toutes  les  matières, 
capables  d’une  fermentation  de  même  na- 
ture , c’elt  une  fubflancc  qui  peut  fervir  à la 
nourriture  des  animaux.  J’ai  dit  que  le  fucre 
était  plus  ou  moins  contenu  dans  diverfea 
fortes  de  végétaux  : tels  font  les  navets  , 
les  pois  verds  , les  choux  , les  plantes  à 
graines  farineufes,  lorfqu’elles  font  vertes, 
les  panais , toutes  les  efpecesde  carottes, 
le  chervi , la  poirée  blanche  & la  poirée 
rouge  ou  betterave  ; telles  encore  diverfea 
O 0 o ij 
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Réception  des  barriques. 


il.  Quand  les  barriques  de  fucre  arrivent  dans  la  raffinerie , on  les 
pefc  pour  vérifier  fi  la  réception  eft  conforme  à la  faflure , & on  les  dépofe 
dans  un  magafin  bas  ou  dans  un  fcllier  qui  doit  être  fec.  On  les  y arrange 
en  les  engerbant  les  unes  fur  les  autres,  comme  on  le  voit  pl.  II , fig.  i , 
par  la  porte  d’un  pareil  magafin  qu’on  a laide  ouverte  dans  la  figure,  pour 
qu’on  puide  appercevoir  cet  arrangement.  Ces  bariques  relient  dans  ce  ma- 
gafin , où  l'on  a rangé  féparénient  les  mofeouades  & les  calfonades  blanches. 
Il  cil  d’une  grande  conlcquence  que  les  magafins  dans  lefquels  on  met  les 
fucres  bruts  foient  carrelés  & difpofés  en  pente  ; & que  dans  la  partie  la  plus 
bade  du  magafin  , il  y ait  un  ou  deux  trous  enfoncés  d’une  couple  de 
pieds  en  terre , dans  lefquels  fe  rademblcnt  les  firops , qui  ne  ccdent  de 
couler  des  barriques  de  fucre  brut  que  quand  les  barriques  font  cadecs. 
Sans  cela , on  ferait  dans  une  mal-propreté  extrême , & l’on  ne  pourrait 
approcher  des  barriques , ni  les  rouler,  fans  être  pris  comme  à la  glu  -,  au  lieu 
que  le  firop  s’égouttant  dans  les  trous  dont  on  vient  de  parler , on  a foin 
de  l’en  retirer  à mefure  qu’ils  s’emplident  : avec  cette  attention , le  magafin 
relie  propre , & il  n’y  a rien  de  perdu.  On  reçoit  des  fucres  bruts  & blancs 
dans  des  barriques  qui  ne  pefent  que  700  à 800  lorfqu’elles  viennent  de  la 
Martinique  : les  fucres  bruts  & blancs  de  S.  Domingue  arrivent  dans  des 
barriques  de  1200  à ijco- 


Du  lieu  où  font  placés  les  bacs  à fucre , & du  travail  qu'on  y fait. 

2j.  Dans  le  magafin  que  nous  venons  de  décrire,  ou  bien  à côté,  on 


racines  que  les  fauvages  mangent,  & que 
nous  connaîtrons  peu.  ht.  Margraf  a fait 
diverfes  expériences  fur  pluficurs  de  ces 
plantes  par  des  folutions , des  clarifications, 
des  égouttemens  & des  imbibicions  pour  en 
extraire  le  fucre.  Voyez  dans  fesopufcules 
traduites  en  français  la  huitième  diflerta- 
tion  ;voy.  aufli  les  Mémoires  de  l'academie 
de  Berlin  , 1747  , Magafin  de  Hambourg, 
tome  VIII.  Divers  arbres  & arbufles  peu- 
vent aufli  fournir  du  fucre  ; tels  l’érable , 
le  bouleau  & d’autres  , tels  le  rofeau- 
arbre  ou  le  rofeau-mambu  des  Arabes,  & 
Yapocinum  des  Egyptiens.  Les  (àuvages  & 
les  Français  du  Canada  tirent  du  lucre 
tfdne  forte  d’érable  nommé  par  les  Anglais 
fugar  mnple , par  les  Iroquois  ozedeeta , 
& décrit  par  Ray  fous  le  qorn  i'accrmon- 


tanuni  candidum.  C’eft  Y érable  rouge  , 
plaine  ou  plane  des  Français.  11  y a en- 
core une  autre  efpece  d’érable  à fucre,  que 
Gronovius  & le  chevalier  Linné  défignent 
par  acer  folio  palmatcr  angulato  , fore 
ferc  apclalo  fojili  , fruitu  nedunculato 
corymboro.  Gronov.  Flora  Virgin.  41,  & 
Linn.  Hort.  Upfal.  49.  Voyez  tes  Mémoires 
de  l’académie  de  Stockholm,  Mémoires  de 
M.  Kalm  , année  1751,  tome  XIII.  Nous 
ne  faifons  qu’indiquer  rapidement  ces  plan- 
tes à fucre  , pour  fervir  de  fupplcment  à 
notre  auteur  qui  n’en  a point  parlé  ; comme 
fi  le  rofeau  qu'il  décrit  était  la  feule  plante 
qui  p lit  fournir  le  fucre:  c’eft  la  feule, il 
eft  vrai , qui  le  donne  en  quantité  & avec 
profit. 
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conftruit  en  colombage  revêtu  de  bonnes  planches  de  chêne , quatre  bacs 
pour  la  mofcouade , & deux  pour  la  caffonade  : ccs  bacs  font  des  loges 
qui  ont  environ  douze  pieds  en  quarré  ; elles  font  revêtues  de  planches 
arrêtées  il  demeure  fur  trois  de  leurs  côtés  ; le  plancher  du  bac  eft  auiG 
planchéié  , & forme  un  gradin  élevé  d’environ  fix  pouces  au-deffus  du 
plancher  de  la  chambre  : le  devant  eft  ouvert  ; mais  à mefurc  qu’on  met 
du  fucre  dans  les  bacs,  on  pofe  horizontalement  fur  le  devant,  des  plan- 
ches dont  les  deux  bouts  font  reçus  dans  de  profondes  rainures  pratiquées 
fur  une  des  faces  des  poteaux  qui  forment  le  devant  des  cloifons  qui  lè- 
parent  les  bacs  : ainfî  le  devant  de  ces  bacs  fe  ferme  comme  la  plupart 
des  boutiques  de  marchands,  à cela  près  que  les  planches  , au  lieu  d’être 
pofées  verticalement , le  font  horizontalement. 

24.  On  voit  dans  la  pl.  Il , fig.  2,  trois  bacs  pour  le  fucre  brut  ou  la 
niofcouade  ; celui  marqué  A eft  prefque  plein,  & garni  de  planches  juf- 
ques  vers  le  haut  ; celui  coté  B n’eft  rempli  qu’à  demi , & n’eft  garni  de 
planches  que  jufqu’à  la  moitié  de  fa  hauteur  ; celui  marqué  C eft  pref- 
que  vuide  , & n’cft  garni  que  des  deux  premières  planches. 

25.  Ces  bacs  font  deftinés  à recevoir  les  mofeouades  de  différentes  qua- 
lités. O11  les  diftingue  en  quatre  clalfes  : l’un  le  nomme  le  deux  ; c’eftdans 
celui-là  qu’on  met  le  plus  beau  fucre  & de  la  première  qualité,  dont  on 
fait  les  pains  de  deux  livres  ; l’autre  fe  nomme  le  trois , c’eft-  à-  dire , que 
le  fucre  qu’il  contient  eft  employé  à faire  des  pains  de  trois  livres , & eft 
réputé  de  la  feeonde  forte. 

26.  Le  troifieme  bac  fe  nomme  le  quatre  ou  le  fepi  : la  mofcouade  qu’011 
y dépofe , slemploie  à faire  les  gros  pains  de  ce  poids. 

27.  On  met  dans  le  quatrième  bac  la  mofcouade  lu  plus  brune  & ta 

plus  grade'  qui  fe  trouve  dans  la  couche  des  barriques  où  le  firop  fe  dé- 
pofe plus  qu’ailleurs  ; on  ta  nomma  barboutte,  parce  qu’on  en  fait  de  gros 
pains  qui  portent  ce  nom , & qui  pefent  cinquante  à foixante  livres , lorfà 
qu’ils  font  purgés  de  leur  firop  : il  y en  a même  de  feptantc  & plus  ; on 
verra  dans  la  fuite  , que  ces  gros  ptùns,  après  qu’ils  ont  été  bien  purgés 
de  leur  firop,  font  employés  comme  matière  première,  pour  fabriquer  le 
fucre  raffiné.  1:  . ..  . . . .. 

28-  Il  eft  bon  d’être  prévenu  que  les  dénominations  de  deux , de  trois  * 
de  quatre  & de  J'ept  font  imaginaires  :i  elles  ne  fervent  qu’à  défigner  les 
différentes  natures  de  fucre  brut  ; car  on  verra  ci  - après  qu’on  peut  faire 
de  beau  fucre  & de  petits  pains  -avec  la  mofcouade  qui  a été  dépoféc  dans 
le  bac  pour  le  numéro  quatre.  Il  n’y  a que  Je  fucre.  appellé  barbante,  qu’01» 
lie  peut  fe  difpenfer  de  fondre  pour  le  rendre  propre  au  raffinage. 

2y.  Les  dénominations  de  pains  en  petit  deux  éé  g-and  Jeux , de  même 
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qu’en  trois , quatre  & fept , n’ont  pas  même  de  relation  avec  le  véritable 
poids  des  lucres  raffinés  ; car  le  petit  deux  pefe  depuis  deux  livres  & demie 
julqu’à  deux  livres  trois  quarts  ; le  grand  deux , quatre  livres  à quatre  livres 
& demie;  le  trois , environ  iîx  livres  & demie  ; le  quatre  dix  livres,  & le 
fept  entre  leize  & dix-huit  livres. 

jo.'  A l’égard  des  cadonades  , il  y a bien  des  raffineries  où  l’on  ne  fait 
point  de  triage  ; alors  on  peut  fe  contenter  de  n’avoir  qu’un  feul  bac  : 
dans  d’autres , où  l’on  met  à part  les  plus  belles  cadonades  blanches  pour 
les  raifons  que  nous  expliquerons  dans  la  fuite,  on  a deux  bacs  , le  fécond 
fervant  à recevoir  les  cadonades  grifes  ou  qui  font  un  peu  graiTes.  Au  relie, 
les  bacs  pour  les  cadonades  liant  entièrement  femblables  à ceux  qui  fervent 
pour  les  mofcouades. 

31.  On  roule  les  barriques  du  magafin  , pl.  Il , fig.  1 , devant  les  bacs  à 
fucre , fig.  3 ; on  les  drede  fur  un  de  leurs  bouts , puis  on  les  cadc  comme 
nous  allons  le  dire.  ( a ) 

t 

Maniéré  de  caffer  les  barriques  , & de  faire  le  tri. 

32.  Les  barriques  étant  dredèes  vis-à-vis  les  bacs  fur  un  de  leurs  bouts,  plu- 
fleurs  ouvriers  emportent,  avec  une  efpece  de  couperet  qu’on  nomme  ftrpe  ; 
d’autres , avec  un  tire  - clou  ou  pied  de  biche  , détachent  le  cercle  qui  eft 
arrêté  avec  des  clous  dans  le  jable  ; ils  eulevent  le  fond  fupéneur  ; enfuite 
à grands  coups  de  ferpe  ils  coupent  les  cercles  qui  fout  autour  de  la  partie 
fupérieure  des  barriques , à la  réferve  de  deux  ; ils  retournent  enfuite  la 
barrique  fur  l’autre  bout;  ils  enlèvent  le  fécond  fond,  coupent  les  cercles, 
à la  réferve  des  deux  ci -dédits  , & ils  arrachent  les  clous  qui  les  tiennent; 
puis  ils  coupent  ces  deux  cercles  réfervés  vers  la  partie  fupérieure  des  bar- 
riques, laquelle  fe  trouve  pour  lors  en -bas.  Auffi-tôt  les  douves  s’écartent 
par  le  poids  du  fucre  qui  tombe  en  un  monceau. 

jj.  Les  mêmes  ouvriers  ramad’eut  les  douves  les  unes  après  les  autres, 
& ils  les  ratilfcnt  avec  le  tranchant  de  la  ferpe  ou  avec  une  truelle , pour  en 
détacher. le  fucre  qui  y ferait  refié  attaché,/»/.  Il,  fig.  6;  & ils  jettent  à 
l’écart  les  ccrelcs  & les  douves  , qui  ferviront  à allumer  le  feu  fous  les  chau- 
dières. 

34.  Sur-le-champ  d’autres  ouvriers,  comme  on  en  voit  un  fig.  7,  fepa- 
rent  avec  des  pelles  ou  même  avec  les  mains,  les  différentes  qualités  de 
fucre  qui  fe  trouvent  dans  les  barriques  ; une  même  barrique  contient  fou- 
vent  du  deux , du  trois  , du  quatre , du  Jept  & du  gras  ou  barboute.  Autrefois 

( a ) Caffer  les  barriques  eft  le  terme  reçu  dans  les  raffineries , ainfi  que/atre  le  tri, 
pour  dire  trier  les  differentes  efpeccs  de-  mofeouade  & de  calfonade. 
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on  fàifait  ce  triage  avec  beaucoup  de  foin  ; mais  maintenant  on  n’y  apporte 
pas  beaucoup  d’attention.  Les  ouvriers  mettent  avec  leurs  pelles  chaque  forte 
de  mofcouadc  dans  le  bac  qui  lui  convient  : c’elt  ce  qu’on  appelle  dans  les 
raffineries  faire  U tri  ou  trier  U fucre. 

3f.  Pour  terminer  ce  qui  regarde  cet  article  , fuppofons  que  chaque  forte 
de  mofeouades  ou  de  caifonades  elt  nufe  dans  les  bacs  , & qu’on  va  comr 
mencer  un  raffinage.  Il  faut  porter  le  fucre  aux  chaudières  : pour  cela  on  met 
vis-à-vis  les  bacs  un  bloc,  & deffiis  un  baquet  H.  Deux  ouvriers  mettenp 
avec  des  pelles  du  fucre  brut  dans  le  baquet  ( a ) , pendant  que  les  autres  fuo 
ceffivement  prenant  le  baquet , comme  on  le  voit  fig.  1 1 , le  portent  aux 
chaudières. 

3 6.  Dans  le  même  endroit  où  font  les  bacs,  ou  tout  auprès  , il  y a la 
pile  pour  mettre  les  caffonadcs  blanches  en  poudre , & le  crible  pour  les  paf- 
fer  ; mais  comme  ces  fucres  en  poudre  font  dellinés  à former  le  fond  des 
pains  , nous  remettrons  à en  parler  dans  le  lieu  qui  elt  dettiné  à décrire  cette 
opération. 

De  l'attelier  ( ou  halle  aux  chaudières  ) , où  l'on  clarifie  & où  ton  cuit  lt  fucre» 

i 

37.  On  fefert,  pour  porter  les  mofeouades  ou  les  caflonades  aux  chaudiè- 
res, d’un  baquet  fait  de  bois  blanc  & léger,  cerclé  de  fer,  & garni  de  deux 
anies  par  où  deux  hommes  le  prennent  & le  polcnt  fur  le  bloc  ; & quand  il  elt 
rempli  par  ceux  qui  ont  les  pelles  en  main,  l’un  tournant  le  dos  au  baquet, 
& l'autre  le  prenant  devant  lui , ils  faillirent  le  baquet  par  le  jable  , comme 
on  le  voit , & ils  le  portent  à la  chaudière. 

38-  On  a mis  devant  la  chaudière,/»/.  III , fig.  1 , une  planche  a , ap- 
pelle collet , échuncrée  circulairement  d’un  côté  , pour  embrafler  la  rondeur 
de  la  chaudière;  & de  l’autre  côté  , cette  planche  elt  taillée  quarrément.  Son 
ufage  elt  d’empèchcr  les  baquets , qui  ont  une  certaine  .pefanteur , d’endom- 
mager la  table  de  plomb  qui  couvre  la  banquette  au-devant  des  chaudières. 
Dans  quelques  raffineries  on  met  une  hauiiè  b fur  le  collet , & les  ouvriers 
qui  apportent  les  baquets  remplis  de  fucre  les  pofent  fur  cette  hautfe  : après 
quoi  ils  montent  fur  des  marche-pieds  femblables  à c;  ils  enlèvent  les  ba- 
quets & verfent  le  fucre  dans  ta  chaudière.  L’ufage  de  cette  hauil'e  elt  tout- 
à-fait  inconnu  dans  bien  de  raffineries.  Les  mêmes  fervitturs  qui  apportent  le 
lucre  dans  des  baquets , les  pofent  fur  le  collet , puis  ils  Penlevent  eux- 
mêmes  jufqu’au  bord  de  la  chaudière  , & le  vuident  en  l’inclinant  avec  pre- 

(a')  11  eft  tout  aufTi  commode  l’emplir  fucre  par  - rlelîus  les  bords,  & à fouler 
les  baquets  avant  de  les  po'èrfur  le  bloc:  fous  les  pieds  celui  qui  peut  tomber, 

on  elt  même  moins  expolo  à répandre  le 
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caution.  On  épargne  par-là  deux  hommes  qui  font  en  pure  perte , montés  fur 
les  plombs  ou  fur  des  marche-pieds  , pour  attendre  & vuider  les  baquets. 
C’cft  pour  cela  qu’il  eft  avantageux  que  les  chaudières  foient  enfoncées  en 
terre  ; celles  qui  font  trop  élevées  exigent  qu’on  monte  fur  un  gradin  c : les 
chaudières  de  la  pl.  Il  font  alTcz  balles  pour  qu’on  puitfe  fë  palfer  des  gra- 
dins qui  font  nécelfaircs  pour  fervir  les  chaudières  de  la  pl.  III. 

39.  Lorsqu’on  mêle  avec  le  fucre  brut  des  (irops  fins  qui  fe  font  écoulés 
des  fucres  raffinés,  on  met  fur  la  chaudière,  pl.  III , fig.  4,  qu’on  veut  rem- 
plir, deux  pièces  de  bois  alfemblées  avec  des  entre-toifes  ,fig.  f , fur  i’éva- 
fement  qui  eft  au-dclfus  de  ccttc  chaudière  ; ces  pièces  le  nomment  le  porteur-, 
& on  arrange  delfus  fix  pots  remplis  de  firop  , afin  qu’ils  aient  le  tems  de 
S’égoutter  dans  la  chaudière  chargée  déjà  de  fon  eau  de  chaux  ; car  l’eau  de 
'Chaux  le  met  avant  tout  dans  les  chaudières.  L’eau  de  chaux  demande  un  détail 
■particulier -,  mais  auparavant  il  eft  à propos  de  donner  une  idée  générale  de  la 
difpofition  de  l’attelier  où  font  les  chaudières  deftinées  foit  pour  clarifier , {bit 
pour  cuire  le  fucre  , tel  qu’il  cil  repréfenté  dans  la  pl.  Il , deftinées  avec  beau- 
coup de  foin  par  M-  des  Friches  , qui  joint  à une  grande  fagacité  pour  le 
deftin , beaucoup  de  connaiflances  fur  l’art  que  nous  traitons. 

Defcriptlon  de  t attelier  où  font  Us  chaudières. 

. 40.  On  voit  dans  cet  attelier , pL  II  ,fig.  4 , une  ou  deux  grandes  cuves 
qui  fervent  à faire  l’eau  de  chaux  : on  les  nomme  pour  cette  raifon  bacs  à 
chaux.  Dans  quelques  raffineries , le  bac  à chaud  eft  un  baflîn  de  maçonnerie: 
on  fe  procurerait  une  grande  commodité  , fi  ce  baflîn  pouvait  être  alTez  élevé 
pour  qu’étant  percé  au  tiers  de  fa  hauteur , l’eau  de  chaux  pût  fe  rendre 
par  un  tuyau  dans  les  chaudières. 

41.  Comme  cet  attelier  doit  être  tout  près  de  celui  où  font  les  bacs  à fucre, 
on  voit  dans  la  pl.  II,fig.  11  , la  porte  qui  communique  de  l’un  à l’autre, 
& un  ferviteur  qui  remporte  un  baquet  vuidc.  Cette  même  porte  eft  repréfen- 
tee  dans  la  vignette  inférieure , fig.  1 1 , avec  deux  ferviteurs  qui  portent 
un  baquet  plein.  Il  eft  bon  auifi  d’avoir  auprès  du  même  endroit  rempli, 
c’eft-à-dire,  l’endroit  dans  lequel  on  met  le  fucre  dans  les  formes  : on  voit 
cet  empli  par  l’ouverture  de  la  porte  no.  12.  Nous  expliquerons  dans  la  fuite 
les  opérations  qui  s’y  font. 

42.  Dans  les  raffineries  , il  y a quatre  chaudières  faites  de  feuilles  de 
cuivre  affemblécs  avec  des  clous  rivés  : le  fond  qui  eft  la  feule  partie  expofee 
au  feu , doit  être  d’une  feule  picce  fort  épaifle  : deux  de  ces  chaudières  font 
deftinées  à clarifier  le  fucre  i une  feule  à cuire  le  fucre  clarifié.  Dans  plufieurs 
raffineries , il  n’y  a que  ces  trois  chaudières  ; dans  d’autres , une  quatrième 

qui 
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■qui  fert  à pafler  & à raccourcir,  c’eft-à-dire,  à concentrer  les  écumes  i & nu 
défaut  de  cette  quatrième  chaudière , on  fait  les  écumes  ( c’eft  le  terme  ufité  ) 
dans  une  de  celles  à clariner.  Num.  13,  pl.  II , repréfente  une  chaudière 
à clarifier,  qui  n’eft  point  bordée.  Le  num.  14,  line  autre  chaudière  à cla- 
rifier , niais  qui  eft  bordée. 

43.  Nota.  Que  la  partie  perpendiculaire  qu’on  voit  fur  le  derrière  des 
chaudières,  num.  1 , 2,  3, 4,  pl.  III , cft  de  cuivre,  & qu’elle  eft  jointe 
avec  les  chaudières.  On  augmente  prelque  du  double  la  capacité  des  chau- 
dières, en  mettant  fur  le  devant  une  bordure  ceintrée  qui  e(t  de  feuilles  de 
cuivre  rivées  fur  une  barre  de  fer  : c’eft  ce  qu’on  appelle  la  bordure  ou  le 
bord,  qui  iè  joint  avec  b chaudière  au  moyen  des  crampons  de  fer  qu’oil 
voit  dans  la  pl.  III , fig.  8.  Ou  la  voit  en  place  dans  les  pl.  II  & III. 

44.  O.v  voit  encore  à la  partie  poftérieure  des  chaudières  montées , une 
cfpece  d’évafement  en  forme  d’entonnoir.  Comme  cette  partie  qu’on  nomme 
le  glacis  ou  acuvage  n’eft  point  expofée  au  feu  , elle  eft  revêtue  de  plomb  } 
elle  fert  à rejeter  dans  les  chaudières  le  fucrc  fondu  qui  pourrait  fe  répandre  i 
& à contenir  les  écumes  qui,  en  fe  gonflant  trop,  fe  répandraient  par-def- 
fus  les  bords  des  chaudières  ; c’eft  pour  cette  raifon  que  dans  pluficurs  raffi- 
neries on  met  (iir  cette  bordure  un  fécond  bord  , pl.  III , fig.  1 , garni  de 
deux  oreillons  qui  s’étendent  fur  le  glacis  ou  évafement  garni  de  plomb. 
Dans  les  raffineries  où  l’on  ne  fait  point  uftge  de  cette  fécondé  bordure,  on 
emploie  un  boudin  de  toile  bourré  de  paille,  & mouillé,/»/.  III , fig.  22, 
qu’on  pofe  fur  la  première  bordure , quand  on  voit  que  l’écume  monte  & 
qu’elle  eft  fur  le  point  de  lé  répandre  par-deifus  la  chaudière. 

4f.  Quoique  ces  bordures  joignent  aficz  exactement,  on  inféré  dans  les 
joints  des  chiffons  de  vieille  toile,  qui  empêchent  que  le  fucre  fondu  ne 
fuintc.  Ces  chiffons  s’appellent  loques  en  ternie  de  raffinerie.  Ou  clarifie  le 
fucrc  dans  les  chaudières  1 & 2,  pl.  III. 

46.  La  chaudière  3 fort  pour  raccourcir,  ou,  en  termes  de  l’art,  pour  faire 
les  écumes.  Nous  avons  dit  qu’il,  y a pluficurs  raffineries  où  cette  chaudière 
manque:  en  ce  caé,’on  fait  les  écumes  dans  une  des  chaudières  à clarifier. 
La  chaudière  aux  écumes  cft  repréfentée  en  particulier  dans  les  pl.  Il  & III , 
num.  if. 

47.  Le  num.  16  de  la  pl.  Il  repréfente  la  chaudière  à cuire.  On  n’a- 
joute  point  de  bordure  à celle-ci.  On  voit  auprès  de  cette  chaudière  un 
contre-maître  qui  tient  de  la  main  gauche*  un  bâton  de  preuve,  qu’il  prend 
de  la  droite  pour  connaître  fi  le  fucre  cft  à fon  degré  de  cuilfon. 

48.  On  voit  au  num.  17 , pl.  II,  une  chaudière  qui  n’eft  point  montée 
fur  un  fourneau,  mais  qui,  à raifon  de  fa  grande  profondeur,  eft  enfoncée 
en  terre  & feeliée  dans  une  maçonnerie  folide.  Onia  nomme  chaudière  à daine , 
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( a ) parce  qu’on  met  dedans  le  fucre  clarifié  jufqu’à  ce  que  la  chaudière  à 
cuire  foit  en  état  de  le  recevoir.  On  a repréfenté  cette  chaudière  en  parti- 
culier dans  la  pl.  III , fie;,  io,  afin  qu’on  puifle  voir  comment  on  y établit 
un  panier,  dans  lequel  elt  un  drap  ou  blanchet  qui  fert  à filtrer  & achever 
de  dépurer  la  clairce.  On  tient  cette  chaudière  couverte  avec  une  fcrpillicre 
ou  un  couvercle  de  planches , pour  que  la  pouftiere  du  charbon  ne  puifle  y 
tomber  & falir  la  clairce,  comme  on  le  voit  dans  la  pl.  II , fig.  17. 

49.  Toutes  ces  chaudières , excepté  celle  à clairce , laquelle  contient 
feule  trois  8e.  quatre  fois  autant  que  chacune  des  autres , font  à peu  près  de 
même  grandeur  ; elles  font  prefque  cylindriques , & ont  environ  quatre 
pieds  quatre  pouces  de  diamètre  en -dedans;  leur  fond  eft  plat:  elles  pefent 
environ  trois  cents  livres  : les  planches  qui  en  forment  l^s  bords , ont  trois 
quarts  de  ligne  d’épailfeur  ; mais  le  fond  eft  épais  de  deux  lignes.  Autant 
qu’il  eft  poftihle , on  établit  la  chaudière  à clairce  tout  auprès  de  celle  à 
cuire,  pour  qu’on  puifle  promptement  & commodément  remplir  la  chaudière  à 
cuire.  Il  y a même  quelquefois  une  cfpccc  de  bâche  ou  dalle,  dans  laquelle 
on  verfe  la  clairce  qui  fe  rend  dans  la  chaudière  à cuire  par  un  tuyau  qui 
y communique. 

$o.  Les  éminences  en  dos  de  bahut,  d , pl.  II  8c  III , qui  font  entre 
les  chaudières,  fe  nomment  les  coffres.  Ils  font  formés  par  les  glacis  ou 
entonnoirs  de  plomb  qui  font  à la  partie  poftérieure  des  chaudières , 8c 
intérieurement  ils  contiennent  les  ventoufes  dont  nous  parlerons  dans  la 
fuite.  Sur  un  de  ces  cotfrcs , entre  les  chaudières  num.  14  & 1 y ,pl.  Il , eft 
établie  la  dalle  qui  fert  à conduire  le  firop  clarifié  des  chaudières  à clarifier, 
dans  la  chaudière  à clairce.  On  verfe  avec  une  grande  cuiller  nommée pu- 
theux  , pl.  III , fig.  1 j , le  firop  clarifié , dans  le  badin  A de  la  dalle , pl.  III , 
fig.  1 f , qui  fait  l'oftice  d’entonnoir.  Le  fucre  clarifié  étant  conduit  par  Je 
tuyau  R de  la  dalle  , fe  rend  par  fa  propre  pente  fur  le  blanchet  qui  couvre 
la  chaudière  à clai çce,pl.  III fi  fig.  10.  On  voit  toutes  ces  chofes  dans  leur 
fituation  fur  la  pl.  II.  , 

fi.  Le  devant  des  chaudières  & des  coffres  forme  une  plate-bande e e, 
pl.  III , ou  une  banquette  i^ont  le  devant  eft  bordé  d’un  gros  boudin  qui 
s’élève  d’environ  trois  pouces  ; & le  tout  eft  recouvert  d’une  table  de  plomb 
qui  s’incline  un  peu  par  un  ruiflcau  vers  des  trous  fi fi,pl.  III,  qui  font  entre 
les  chaudières  : tout  cela  (é  voit  fur  le  plan  en  perfpeclive  de  la  pl.  II.  Ces 
trous  qu’on  nomme  des  poêles  ou  icuelles , font  revêtus  de  cuivre,  & figu- 
rés en  timbales  comme  les  poêles  des  confifeurs.  Cette  difpofition  eft  tres- 
bien  entendue  pour  recevoir  le  fucre  qui  fe  gonfle,  & qui  parte  aflez  fou- 

fa)  Le  mot  clairce  eft  en  ûfage  dans  les  raffineries:  il  exprime  en  un  fcul  mot  le 
firop  clarifié. 
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vent  par-dclTus  les  bordures  quand  on  clarifie , ou  même  le  lucre  clarifié , 
lorlqu’tl  palfe  par-delTus  les  bords  de  la  cbaudicre  à cuire. 

Si.  Kn  g,  pt.  III , font  les  ouvertures  pour  les  cendriers  , & l’on  voit  à 
côté  les  portes  par  lefquellcs  ou  met  le  charbon  fous  les  chaudières  , & qui 
répondent  à la  fournaife. 

H-  Tout  cela  le  voit  encore  très  - clairement  dans  \apl.  II.  Néanmoins 
ceci  fera  éclairci  quand  nous  détaillerons  comment  les  chaudières  font  montées 
fur  leur  fourneau.  Au  num.  9 , p/.  III , e(l  un  tas  de  charbon  de  terre,  & 
un  ferviteur  qui  en  ratnadè  avec  une  pelle  creule  ,/>/.  III,  fig.  14,  pour  le 
jeter  dans  les  fourneaux.  Il  y a toujours , dans  ces  atteliers , un  gros  tas  de  char- 
bon de  terre  : car  on  ne  chauffe  point  les  chaudières  avec  du  bois.  1 

Ç4.  N°.  18  , pl.  Il , eft  une  futaille  dans  laquelle  on  met  le  fang  de  bœuf 
qui  lèrt  à clarifier  le  fucre.  On  le  met  fou  vent  hors  de  l’attelier  à cauiè  de  fit 
niauvaife  odeur. 

ff.  La  fumée  des  fourneaux  fe  diflipe  par  les  cheminées  cotées  n, 
pl.  III.  Mais  il  s’échappe  des  chaudières  une  telle  quantité  de  vapeurs,  que 
quand  l’air  eft  épais , & que  le  feu  eft  allumé  fous  les  quatre  chaudières , 
à peine  voit-on  clair:  c’elt  pourquoi  il  n’y  a point  de  plancher  au-deffus 
des  chaudières.  On  pratique  même  au  toit,  des  lucarnes  en  dcmoifclles,  qui 
font  deftinées  à faciliter  la  ditlipation  des  vapeurs. 

S 6.  Au  num.  19,  pl.  II,  font  des  efpeces  de  rabots,  comme  ceux  dont 
fe  fervent  les  maçons  pour  bouler  leur  mortier  ; il  y en  a de  différentes 
formes  : tous  fervent  à remuer  la  chaux  dans  le  bac.  O11  les  nomme  mouve- 
chaux , ou  mouverons  du  bac  à chaux. 

Ï7-  Au  num.  20 , pl.  II,  eft  la  porte  d’une  étuve.  Maintenant  qu’on  a une 
idée  générale  de  la  difpofition  des  ditférens  ufteneiles  qui  doivent  meubler 
la  halle  aux  chaudières,  nous  allons  entrer  dans  quelques  détails,  & nous 
commencerons  par  expliquer  comment  les  chaudières  font  montées  lut  leurs 
fourneaux. 

EtabliJJcmcnt  des  chaudières. 

{8.  On  voit  en  h , pl.  III , les  portes  par  lefquelles  on  met  le  feu 
fous  les  chaudières , & en  g une  arcade  qui  conduit  au  cendrier.  Comme 
les  chaudières  ne  reçoivent  l’aétion  du  feu  que  par  le  fond,  il  faut  imagi- 
ner qu’elles  font  reçues  dans  un  maffif  de  maçonnerie , comme  on  le  voit 
en  A ,pL  III , fig.  7.  B eft  la  fournaife  dans  laquelle  brûle  le  charbon  de  terre 
qu’on  jette  par  la  porte  C. 

59.  On  lait  que  le  charbon  de  terre  ne  brûle  point , s’il  n’eft  continuel- 
lement animé  par  un  courant  d’air.  C’eft  pourquoi  on  le  jette  fur  une  grille 
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de  fer,  fous  laquelle  il  y a un  grand  cendrier  de  cinq  pieds  de  profondeur 
D , fig.  7 , qui  reçoit  l’air  extérieur  par  une  galerie  EF,  pl.  III , fig.  17 , qui 
aboutit  à l’arcade  g , pl.  II/.  Four  concevoir  la  dtfpofiiion'  de  ces  galeries  , 
il  faut  lever  les  planches  num.  g,  pl.  III , qui  lont  vis-à-vis  les  ar- 
cades dont  nous  venons  de  parler.  A'ors  on  découvre  des  eufoncemens  E , 
pl.  III , fig.  17  , dans  lelqueis  on  delcend  avec  une  échelle  pour  apperce- 
voir  les  embranchemens  ou  galeries  F,  qui  vont  répondre  au  cendrier  D, 
qui  efl  fous  la  fournaife  H , Jtg.  7.  On  delcend  effectivement  dans  les  ca- 
vités E , pour  retirer  avec  un  crochet  ou  fourgon  les  cendres  qui  fe  font 
amairées  dans  les  cendriers  D , pl.  ll/yfig.  7 & 17  , en  les  attirant  dans  l’en- 
foncement E par  les  embranchemens  F,  qui  ont  dix  - huit  à dix -neuf 
pouces  de  largeur  fur  deux  pieds  de  hauteur  fous  clef  : on  conçoit  que  les 
galeries  EF  fournid'ent  une  grande  quantité  d’air  qui  anime  le  feu  pofé  fur  les. 
grilles  en  B , fig.  7 & 1 g. 

60.  Tous  ces  embranchemens  F font  voûtés  en  briques  ; mais  les  cavi- 
tés E , qui  ont  environ  trois  pieds  de  largeur  lur  cinq  de  profondeur,  font 
couvertes  par  des  planches,  connue  on  le  voit  pl.III;  ou  bien  ou  les  couvre 
avec  des  grilles  pour  que  i'air  entre  encore  plus  librement  dans  les  galeries. 
Quand  on  s’apperçoit  que  le  feu  ne  brûle  pas  avec  adez  d’ardeur,  il  faut 
donner  entrée  à l’air  des  cendriers  ; & pour  cela  on  paife  un  crochet  de 
fer  entre  les  barreauxqui  forment  la  grille  de  la  fournaifeB.  Ces  barreaux 
ont  trois  pouces  & demi  de  groifeur. 

61.  Pour  finir  le  fourneau,  il  11c  reflc  plus  qu’à  donner  une  ilfue  à la 
fumée.  On  pratique  pour  cet  effet,  dans  le  malîîf  de  la  maçonnerie , des 
tuyaux  circulaires  G,pl.  III , fig.  18;  d’un  pied  de  hauteur  fur  lix  pouces  de 
largeur  , qu’on  nomme  ventoufes  ou  évents.  Ils  partent  des  fournaifes  B , 
pl.  III , fig.  18,  & vont  aboutir  aux  cheminées  H,  qui  ont  vingt  - huit 
pouces  de  largeur  lur  dix -huit  d’épailfeur.  Il  y a trois  ventoufes  à chaque 
fourneau  ; & en  certains  endroits  , elles  patient  les  unes  au.delfus  des  autres,. 

G , fig-  7 & 19. 

61.  Fnfin  les  bouches  extérieures,  pl.  II  St  III , qui  ont  dix-huit  à 
vingt  pouces  d’ouverture , & qui  font  fortifiées  par  de  bonnes  barres  de  fer, 
font  fermées  par  des  portes  de  fer  battu. 

6;.  La  difpofition  que  nous  venons  de  donner  pour  exemple  étant  pour 
trois  fourneaux  , celui  du  milieu  reçoit  deux  galeries,  & fes  ventoufes  abou- 
tirent à deux  cheminées.  Mais  quand  il  y a quatre  chaudières,  chaque  four- 
naife ne  reçoit  l’air  que  d’une  feule  galerie;  ce  qui  exige  un  petit  changement 
dans  la  conltruclion  : on  l’imaginera  aifétneiifc 
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Dis  bacs  à chaux , & des  operations  qui  y ont  rapport. 

64.  L’eau  de  chaux  eft  une  fubftance  âcre  & alcaline,  qui  a beaucoup- 
d'affinité  avec  les  matières  grades  ou  muqueufes , avec  lesquelles  elle  fait 
une  fubftance  favonneufe  : c’elt  pour  cette  raifon  qu’on  en  tait  grand  ufage 
en  chymie,  pour  dégrahfer  les  lues  dépurés  des  plantes  lorfqu’on  veut  en 
retirer  les  fels  eifentiels.  C’eft  aulli  dans  cette  vue  que , pour  dégrailTer  le 
fucre  fondu,. ou  emporter  ce  qu’il  a de  plus  vifqueux  ou  muqueux,  St  faci- 
liter la  réparation  du  grain  , on  en  fait  un  grand  ufige  dans  les  raffineries. 
Une  de  fes  propriétés  eft  de  donner  plus  de  corps  à l'écume,  qui  fans  cela 
fepréfente  beaucoup  plus  molle;  enfortc  qu’elle  elffujette  à palier  au  travers 
des  trous  de  l’écumcreife  ; au  lieu  qu’avec  le  fecours  Je  cette  eau  de  chaux  l’é- 
cume eft  p'usépaidejplus  détachée,  &,  fi  l’on  peut  lé  fervir  du  terme  ,p!us  grai- 
nte  .-alors  Pécumerclfe  la  retient  ai(ement.Mats  fa  propriété  la  pîuseifentielle  eft 
de  rendre  le  firop  clarifié  moins  huileux  , moins  filant , & de  lui  donner  par- 
là,  lorfqu’il  eft  clarifié  & cuit,  la  facilité  de  former  fon  grain.  Sans  elle  plu- 
fieurs  matières  , meme  adez  blanches,  ne  produiraient  dans  les  chaudières  de 
l’empli  & dans  les  lormes  , qu’une  pâte  épailfe,  pleine  d'un  grain  très -fin, 
très- mollet,  dont  le  firop  aurait  beaucoup  de  peine  à fe  féparer. 

65.  Voici  comment  on  fait  l’eau  de  chaux.  O11  établit,  pl.  11 , fig.  4, 
ou  pl.  111,  fig.  6,  Ibus  le  robinet  qui  vient  du  réfervoir,  ou  tout  auprts  de 
ce  rélèrvoir , une  grande  cuve  de  bois  de  chêne  cerclée  de  fer  : elle  a ordi- 
nairement neuf  pieds  de  profondeur  fur  fix  pieds  de  diametre  en -dedans. 
Elle  entre  en  terre  de  fix  pieds , étant  reçue  dans  un  malfif  de  maqonncrie 
qui  a fept  à huit  pouces  d’épailfeur , & elle  excede  le  terrein  de  trois  ou 
quatre  pieds.  On  met  dans  cette  cuve  qu’on  nomme  le  bac  à chaux  , environ 
foixante  poinçons  d’eau , avec  douze  mines  de  chaux  vive.  On  motive  & 
011  bradé  l’eau  & la  chaux  avec  un  mouveron  , pl.  II , fig.  1 y , qui  eft  Ibiivent 
cette  elpece  de  bouloir  ou  de  rabot , dont  les  maçons  le  fervent  pour  faire 
leur  mortier,  & l’on  mouve  tous  les  loirs,  pour  que  l’eau  ait  le  tems  de 
s’éclaircir  pendant  la  nuit:  car  il  ne  faut  point  que  l’eau  qu’on  met  dans  les 
chaudières  fuit  trouble.  C’eft  pourquoi , quand  on  travaille  beaucoup , ou  a 
quelquefois, outre  le  grand  bac  à chaux,/’/.  //,  num.  4,  un  petit  bac  num.  21, 
qu’on  voit  au-dcifous  du  grand,/»/.  IL  O11  le  remplit  d eau  de  chaux  claire  , 
avant  de  mettre  de  nouvelle  eau  & de  nouvelle  chaux  dans  le  grand  bac  ; car 
on  peut  compter  qu’il  faut  environ  une  mine  de  ch„u.x  pour  clarifier  une 
chaudière  de  lucre. 

66.  De  tems  en  teins  on  vuide  le  grand  bac,  & l’on  jette  dans  un  trou 
qui  eft  dans  la  cour,  la  chaux  qui  s’eft  amaifée  au  fond  : elle  peut  Ictvir  à faire 
du  mortier  pour  les  maçons , quoiqu'on  prétende  qu’elle  fuit  moins  bonne 
que  celle  qui  n’a  pus  etc  lavée. 
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67.  J'ai  déjà  dit  que  dans  les  raffineries  nouvellement  établies  , on  avait  ^ 

fait  le  bac  à chaux  en  maçonnerie  ; & que  quand  il  était  pofiible  de  l'établir 
plus  haut  que  les  chaudières,  comme  ferait  le  réfervoir  A , pl.  III , on  pou- 
vait conduire  l’eau  dans  les  chaudières  par  des  tuyaux  i ce  qui  épargnait 
beaucoup  de  travail.  Mais  il  ne  faut  prendre  l’eau  de  chaux  qu’au  tiers  de  la 
hauteur  du  réfervoir,  afin  qu’elle  foit  claire  & qu’il  11e  s’y  mêle  point  do 
parties  terreufes.  On  a quelquefois  fait  ufage  d’une  pompe  pour  élever  l’eau 
du  bac  établi  trop  bas-,  mais  il  faut  que  le  bas  de  la  pompe  ne  defeende 
guère  plus  bas  que  la  moitié  de  la  profondeurdu  réfervoir  : autrement  clic 
troublerait  l’eau. 


Comment  on  charge  les  chaudières. 

68.  Nous  fuppofons  qu’on  a mis  en  place  le  collet  a , pl.  III,  fig.  r, 
vis-à-vis  la  chaudière  qu’on  veut  charger.  On  place  aux  deux  côtés  de  la 
bouche  du  fourneau  des  marche-pieds  fcmblables  à e ; ( a ) deux  lêrviteurs 
montent  fur  ces  marche-pieds  pour  verfer  l’eau  de  chaux  dans  la  chaudière , 
pendant  que  les  autres  apportent  l’eau  de  chaux  dans  des  baquets,  fig.  23  , 
les  tenant  par  les  anfes,  comme  on  le  voit  pl.III,  fig.  24.  A mefure  que 
ceux-ci  arrivent,  iis  pofent  leurs  baquets  fur  le  collet  a,  & les  deux  fer- 
viteurs  verfent  l’eau  dans  la  chaudière , qui  n’cft  garnie  que  de  fa  première 
bordure , comme  elt  celle  de  la  fig.  z : car  on  ne  met  la  leconde  bordure, 
fi g.  1 , que  quand  le  bouillon  s’élève. 

69.  On  remplit  ainfi  la  chaudière  d’eau  de  chaux  jufqu’aux  environs 
des  deux  tiers  de  fa  hauteur  , ou  fix  pouces  au-delTous  de  fon  bord,  non 
compris  la  bordure  : car  il  faut  à peu  prés  le  même  poids  d’eau  de  chaux  que 
de  fucre  brut. 

70.  On  apporte  enfuitc  la  mofeouade  ou  la  caiTonade  dans  des  baquets 
à anfes,  portés  par  deux  hommes,/»/.  II , fig.  n,  & l’on  achevé  d’emplir 
la  chaudière  prefquc  jufqu’au  haut  de  la  bordure.  Mais  ici  les  deux  ferviteurs 
qui  ont  apporté  le  baquet,  le  pofent  fur  le  collet,  montent  eux-mêmes  fur 
les  marche  - pieds , & verfent  la  mofeouade  dans  l’eau  de  chaux,  l’élevant 
fort  haut , non  - feulement  pour  que  le  fucre  fe  mêle  avec  l’eau  de  chaux , 
mais  encore  pour  11e  point  endommager  la  bordure  des  chaudières , comme 
cela  arriverait  fi  l’on  pofait  les  baquets  dedus. 

71.  Quand  on  a des  lirops  fins  qui  doivent  rentrer  dans  le  fucre,  on 
met  fur  une  chjudierc,  par  exemple,  fig.  4,  pl.  III , le  porteur  , fig. 

& l’on  renvarfe  de  dus  les  pots  remplis  de  firop , comme  on  le  voit  à la 

( a ) Quand  les  chaudières  font  baies , on  fe  paie  de  marche  - pieds. 
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chaudière  de  la  fîg.  4,  où  l'on  a fupprimé  la  bordure,  pour  laifler  mieux 
appercevoir  la  polition  du  porteur  & des  pots  qui  s'égouttent. 

72.  Quelques  contre  - maîtres  mettent  du  làng  dans  la  chaudière  avec 
la  mofeouade  , & font  brader  le  fang  avec  la  molcouade  dans  la  chaudière 
avant  d’y  mettre  l’eau  de  chaux.  Je  m’abftiendrai  de  blâmer  cette  pratique , 
qu’on  prétend  être  juftifiée  par  nombre  d’expériences.  Mais  je  ne  puis  me 
difpenfer  de  dire  qu’il  femblerait  plus  à propos  de  ne  mettre  le  fang  que 
quand  la  chaudière  eft  prête  à bouillir  ; car  quand  on  ne  met  le  fang  que 
torique  le  bouillon  commence,  l'eau  de  chaux  ayant  fait  avec  la  partie 
gradé  du  firop  des  molécules  làvonneufes , le  fang  qu’on  jette  dans  le  bain 
qui  eft  fort  chaud , fe  cuit  & forme  comme  un  réfeau  qui  raffemble  toutes 
les  molécules  làvonneufes,  & les  porte  à la  fuperficie  en  écumes,  ce  qui 
doit  faire  une  parfaite  clarification  -,  au  lieu  que  , quand  on  met  le  fang 
avant  l’eau  de  chaux,  la  chaux  agillànt  en  même  tenu  fur  la  graiffe  du 
lucre  & fur  celle  du  fang  , fou  adion  fur  la  partie  vifqueufe  du  firop  en 
eft  diminuée.  Au  relie  j’avoue  qu'il  faut,  pour  avoir  confiance  à cette  théo. 
rie,  qu'elle  foie  confirmée  par  l’expérience  ; & j’ai  déjà  dit  qu'il  y a des 
raihneurs  qui  fe  croient  allez  fondés  en  expériences  pour  penfer  ditférem- 
ment  : cependant  je  puis  luppofcr  fans  inconvénient , qu’on  ne  met  pas 
le  fang  dés  le  commencement  avec  l’eau  de  chaux,  & fuivre  les  opérations-, 
du  raifineur , pour  indiquer  comment  on  conduit  la  clarification. 

Manière  de  clarifier  le  fucre, 

73.  Pendant  que  les  pots  de  firop  s’égouttent , on  met  du  bois  clair 
dans  le  fourneau  : ce  font  quelquefois  les  cerceaux  & les  douves  des  bar. 
riques  qui  contenaient  le  fucre.  On  y met  le  feu , & l’on  jette  dclfus  du 
charbon  pour  faire  un  bon  feu  fous  la  chaudière  ; ce  que  l’on  continue 
pendant  une  heure , ou  une  heure  & demie  , ou  plutôt  jufqu’à  ce  que  le 
fucre  commence  à monter. 

74.  Pendant  la  première  demi- heure , on  mouve  continuellement  le 
fucre  pour  faire  fondre  la  mofeouade , & empêcher  que , fe  précipitant  & 
s’attachant  au  fond  de  la  chaudière , elle  ne  brûle.  Pour  mouver  ainfi  le 
fucre  ( a ),  on  fe  fert  d’une  grande  fpatule  de  bois  , qui  a prcfque  la  forme 
d’un  aviron , & qu'on  nomme  mouvtron.  Il  a environ  huit  pieds  de  lon- 
gueur , Si  la  pale  a fix  pouces  de  largeur. 

7f . Quand  . la  chaudière  commence  à s’échauffer , fi  l’on  n’a  pas  mis 

(a)  Dans  les  raffineries  on  appelle  fucre  n’cft  autre  chofe  que  du  fucre  fondu  dans 
la  liqueur  qui  contient  le  grain,  A:  qui  eft  de  l’eau  : on  a conférée  le  terme  de  lirop 
véritablement  un  firop,  puifque  le  lirop  pour  la  liqueur  qui  s’égoutte  du  grain. 
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le  fàng  d’abord  avec  l’eau  de  chaux  , l’on  verfc  dedans , & de  fort  haut , 
un  petit  feau  de  fang  de  bœuf,  & l’on  continue  de  faire  agir  le  mou- 
veron. 

7 G.  On  ceffe  de  mouver , & le  drop  monte  ; c’eft-à-dire , que  du  fond 
de  la  chaudière  s’excitent  des  vapeurs  qui  font  paraître  de  tems  en  tems 
quelques  frémilfemcns.  Alors  on  met  la  fécondé  haulfe,  pl.  III , fig.  i s car 
la  première  a clé  placée  avant  de  charger  la  chaudière  , comme  on  le  voit 
fig.  2;  de  forte  que,  quand  on  met  la  fécondé  haulTe,  la  chaudière  eft 
pleine  prefque  jufqu’uu  bord  de  la  première  hau'ic.  Elle  fe  trouve  donc 
agrandie  de  toute  la  hauteur  de  cette  haulfe  ; & la  fécondé  fert  à empê- 
cher le  bouillon  de  palfer  par  - délias  cette  chaudière , & de  fe  répandre 
iur  la  banquette. 

77.  Quand  on  a mis  la  féconde  haulfe , & qu’on  s’apperçoit  que  le  fucre 
eft  prêt  à jeter  fes  premiers  bouillons,  on  diminue  le  feu  en  le  pouffant 
vers  un  des  évents,  & en  jetant  delfus  du  charbon  mouillé  avec  la  pelle 
creufe  pl.  III,  fig.  16,  & mémo  de  l’eau  avec  le  pucheux  ou  la  grande 
cuiller, fig.  1$.  Il  eft  important  de  diminuer  beaucoup  le  feu  , pour  que 
le  lucre  ne  fade  que  frémir;  car  s’il  bouillait  à gros  bouillons,  les  écumes 
fe  mêleraient  avec  le  fucre  , & la  clarification  ferait  manquée  , ou  au  moins 
on  aurait  peine  à les  en  léparcr.  Il  faut  de  plus  que  le  peu  deYeu  que 
l’on  confcrve  lôit  d’un  côté  de  la  chaudière  , afin  que  le  petit  bouillon 
qui  s’élève  de  ce  côté- là  , pouffe  les  écumes  du  côté  oppofé,  où  elles  fe 
raffcmblent  jufqu’à  s’élever  plus  haut  que  la  fécondé  bordure. 

78.  On  lailfe  donc  monter  les  écumes;  & quand  elles  font  bien  élevées, 
on  éteint  entièrement  le  feu  en  jetant  de  l’eau  deffus  avec  le  pucheux;  c’eft 
pourquoi  l’on  a foin  qti’auprès  des  chaudières  il  y ait  toujours  des  baquets 
pleins  d’eau  : on  en  voit  un  auprès  du  petit  bac  à chaux  dans  la  pl.  Il, 
avec  un  pucheux  dans  ce  baquet. 

79.  Quand  le  feu  eft  éteint,  les  écumes  s’affaiffent ; elles  diminuent 
d’épaiifeur;  elles  fe  raffermiffent,  ou  en  terme  de  l’art,  elles  fe  jechtnt  : 
ce  qui  exige  un  botr  quart  - d’heure.  Alors  , fi  la  chaudière  eft  élevée , on. 
en  approche  un  marche -pied  femblublcàc,  pl.  III , pour  élever  le  clari- 
fieur  qui  va  lever  les  écumes  avec  une  grande  écumoire  de  cuivre,  fig.  14, 
qu’on  nomme  icumtrtttt  ou  icumtrefife.  Cet  inftrumentfe  manie  à deux  mains, 
& avec  douceur  pour  ne  point  brouiller  les  écumes  avec  le  fucre.  On  paffe 
donc  l’écumereffe  fous  la  couche  d’écume;  on  la  fouleve , & on  la  porte 
fur  un  baquet,  comme  on  le  voit  pl.  III , vis-à-vis  la  chaudière  fig.  2. 
Ce  baquet  k eft  ainfi  placé  fur  la  banquette  vis-à-vis  les  chaudières.  On 
appuie  le  manche  de  l’écumereffe  fur  une  des  anfes  du  baquet;  & la  tour- 
nant fur  le  tranchant,  on  laide  quelque  tems  l’écumercffe  s’égoutter  dans  le 

baquet. 
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l»aquet.  On  toit  devant  la  chaudière  num.  2 , un  ctarifieur  en  attitude.  Il 

ramalTc  avec  foin  toutes  les  parcelles  d'écume  i il  gratte  même  avec  Ion 

écurnerelTc  les  portions  d’écume  qui  fe  font  attachées  à la  chaudière  au- 

defl’us  du  niveau  du  fucrc  ; & il  met  le  tout  dans  le  baquet , qu’un  fer-  « 

viteur  dans  l’attitude  repréfentée  par  la  pl.  III,  fig.  24.,  porte  dans  une 

chaudière  roulante  pour  en  retirer  le  firop  fin , quand  on  en  a raffemblé 

une  certaine  quantité , ainfi  que  nous  l'expliquerons  dans  la  fuite.  Dans  les 

raffineries  où  il  y a quatre  chaudières  montées , on  palfe  tout  de  fuite  les 

écumes  dans  une  de  ces  chaudières,  & on  les  raccourcit  fur -le -champ  : 

ceci  s’éclaircira  dans  la  fuite.  Je  reviens  au  firop  qu’on  clarifie. 

80.  .Après  qu'on  a levé  les  premières  écumes  , le  clarificur  examine  fi  là 
clairet  eft  bien  clarifiée  ; pour  cela  il  plonge  fon  écumerelTe  dans  la  chau. 
diere  5 il  la  retires  il  la  laide  un  moment  fe  rafraîchir  un  peu  en  la  tenant  à 
plat  ; puis  la  mettant  fur  le  tranchant,  il  examine  fi  la  nappe  de  fucre  liquide 
qui  coule  de  l’écuinereffe  eft  bien  claire  ; car  en  l’oppolànt  au  jour , il  ne  doit 
point  paraître  de  parcelles  d’écume  , ni  de  nébulofités. 

81.  Lf.  fucre  n’eft  jamais  parfaitement  clarifié  après  la  levée  des  premières 
ecumes  ; on  achevé  la  clarification  en  donnant  ce  qu’on  appelle  des  couvertures  : 
te  qui  fe  fait  en  mêlant  dans  un  baquet  un  peu  de  fang  avec  de  l’eau  de  chaux. 

On  verfe  de  fort  haut  ce  mélange  dans  le  fucre  ; on  mouve  avec  le  mouve- 
Ton  ; on  laide  un  peu  de  feu  fe  rallumer  vers  un  des  côtés  pour  faire  remon- 
ter une  fécondé  écume  qu’on  laide  fe  fécher  comme  la  première  , & qu’on 
enleve  de  même , ce  qu’on  répété  jufqu’à  ce  que  la  nappe  qui  coule  de  l’écu- 
merelfe  foit  très-tranlparente.  On  prend  auffi  de  ce  firop  dans  une  petite 
cuiller  à couvrir,  bien  nette  , dont  on  doit  voir  le  fond  au  travers  du  fucre  , 
auffi  net  que  s’il  n’y  avait  rien  dans  cette  cuiller. 

82.  J’ai  vu  des  clarificurs  qui  terminaient  leur  clarification  en  verlant  dans 
le  fucre  un  feau  ou  deux  d’eau  de  chaux  , fans  mélange  de  fang.  Ils  rallu. 
ment  le  feu,  puis  ils  le’diminuent,  pour  laiilèr  former  une  écume  légère  qu’ils 
enlèvent  comme  les  premières  ; & s’ils  apperqoivent  des  parcelles  d’écume 
qui  roulent  dans  le  firop  , ils  donnent  le  feu  un  peu  vif  pour  les  déterminer 
à monter  à la  fupcrficie  du  fucre  : mais  ils  finiflènt  toujours  par  ralentir  le 
feu  , afin  que  les  écumes  fe  forment  tranquillement. 

83-  Quand  le  fucre  liquide  eft  bien  clarifié  , on  prend  la  dalle,  pl.  III, 
fig.  t f.  On  établit  fon  baffin  fur  un  des  coffres  qui  font  entre  les  chaudières  , 
ainû  qu’on  le  voit  pl.  II,  entre  les  chaudières  14  & 1 j , & l’on  en  lait  abou- 
tir le  tuyau  à une  chaudière  qu’on  nomme  la  chaudière  à clairet,  n°.  17.  Il 
eft  aifé  de  concevoir  qu’en  verlant  avec  un  pucheux  le  firop  clarifié  dans  le 
baffin  de  la  dalle,  ce  firop  fe  rend  par  le  tuyau  dans  la  chaudière  à clairce, 
qui  a ordinairement  fix  pieds  de  diamètre  fur  fix  pieds  de  profondeur.  Mais 
Tome  XV.  Q_  q q 
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pour  retenir  toutes  les  impuretés  de  la  clairce,  on  établit  fur  la  chaudière  h 
clairce  deux  barreaux  de  fer  qui  la  traverfent , & qui  <outiennent  un  grand 
panier  d’oficr  , qu’on  nomme  paruer  à pajfer  ; on  doi.b  e ce  panier  d’un  blan- 
chet  au  travers  duquel  la  clairce  qui  coule  de  la  daile  le  titre  , en  y dépo- 
fant  le  liib'e  qui  fe  trouve  dans  la  mofcoiwdc,  & les  petites  impuretés  qui 
peuvent  échapper  à la  vigilance  du  clarifi  -ur.  La  difpoiition  du  panier  & du 
blanchet  fur  la  chaudière  à clairce  fe  vo v pl.  III , fig.  10. 

84.  Le  blanchet  eft  un  morceau  de  d ap  blanc,  bien  foulé  & bien  drapé. 
Peu  à peu  ce  drap  s’encralfe,  & le  Lucre  ne  paffe  plus  ; dans  ce  cas  il  faut  en 
fubftituer  un  autre,  après  avoir  enlevé  avec  une  cuiller  toutes  les  parcelles 
d’écumc  qui  ont  été  retenues  par  le  blanchet  : on  jette  ces  fubftanccs  char- 
gées d’écume  dans  la  chaudière  aux  écumes. 

8f.  Dans  quelques  raffineries,  on  a plulicurs  morceaux  de  drap  coupés 
de  la  grandeur  des  paniers  ; & on  en  ôte  un  pour  y en  fubftituer  un  autre. 
Dans  d’autres  raffineries,  c’eft  une  grande  pièce  de  drap  qui  a cinq  quarts 
de  largeur , & douze  à quinze  toifes  de  longueur  : on  la  plie  en  zig-zag  dans 
une  caille,  comme  on  le  voit,/»/.  111 , fig.  io.  Et  quand  une  portion  eft 
encraflëe,  on  la  tire  vers  a ; alors  une  autre  portion  de  la  piece  fe  trouve 
tir  le  panier.  Dans  l’un  & l’autre  cas,  les  bords  du  drap  doivent  retomber 
lür  le  dehors  du  panier,  & on  les  retient  avec  des  crampons  ou  crochets 
de  fer  c.  Ordinairement,  à tnefure  que  les  blanchets  s’encraflênt,  on  les  fait 
tomber  dans  une  chaudière  roulante  qui  e(t  mife  k côté  de  la  chaudière  à 
clairce , & qui  eft  remplie  d’eau  pour  décratfer  le  blanchet. 

86.  Pour  fortifier  les  blanchets  , on  les  borde  avec  un  demi-lez  de  grofle 
toile  : cette  bordure  a huit  à neuf  pouces  de  largeur. 

87.  On  porte  à la  riviere  les  blanchets  encralfés  pour  les  y laver  i après 
quoi  on  les  étend  dans  quelques-unes  des  galeries  de  la  raffinerie  , où  ils 
relient  pour  lécher  jufqu’à  ce  qu’on  en  ait  befoin  ; car  le  fucre  ne  coule  pas 
fi  bien  à travers  les  blanchets  mouillés. 

88-  Quoique  l’àcreté  de  l’eau  de  chaux  foit  diminuée  par  la  graifle  du 
fimg  & du  fucre , les  blanchets  ne  lailfent  pas  d’en  être  endommagés  , aiufi 
que  par  la  chaleur  du  fucre.  Ils  le  font  encore  beaucoup  plus  lorfqu’on  les 
laide  long-tcms  dans  la  chaudière  où  nous  avons  dit  qu’on  les  jette  ; car  l’eau 
chargée  de  fucre  fermente  i elle  s’aigrit  & endommage  les  blanchets  au  point 
de  les  mettre  hors  d’état  de  fervir.  Ces  différentes  raifons  obligent  de  les 
renouveller  alfez  fréquemment.  Comme  ils  font  plus  endommagés  par  le 
milieu  que  parles  bords,  on  pourrait  les  couper  en  deux,  & coudre  en- 
fcmblc  les  deux  bords , qui  alors  fe  trouveraient  au  milieu.  Ils  pourraient 
fervir  encore  en  cet  état  quelque  tems  : car  un  blanchet  qui  a perdu  tout 
ion  poil , 11e  filtre  plus  comme  il  faut. 
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89.  Quand  la  clairce  eft  filtrée  * il  refte  à la  cuire  : ainfi  il  faut  la  tranfi. 
porter  dans  la  chaudière  cotée  16 , pl.  II.  Cela  fe  fait  aifément  & prompte- 
ment avec  un  puchcux,  quand  la  chaudière  à clairce,  num.  17,  eft  tout 
auprès  de  la  chaudière  à cuire  , cotée  16  , pl.  II.  Mais  le  terrein  11e  permet 
pas  toujours  d’ulèr  de  cette  commodité  ; en  ce  cas  la  chaudière  à clairce  eft 
détachée  des  chaudières  à cuire  , comme  pl.  III,  fig.  10  & 16.  Cette  derniere 
figure  repréfente  une  coupe  perpendiculaire  de  la  chaudière  à clairce.  Il  faut 
alors  porter  allez  loin  la  clairce  pour  la  mettre  dans  la  chaudière  à cuire  : pour 
ne  point  perdre  de  fucre,  on  met  auprès  de  la  chaudière  à clairce  une  efpece 
de  canap  A , qu’on  nomme  une  chaife,  qui  eft  couverte  d’une  table  de  plomb, 
dont  une  partie  remonte  fur  le  dos  de  la  chaife  , & retombe  en  bavette  dans  la 
chaudière.  Au  milieu  du  fiege  de  la  chaife  eft  un  trou , fous  lequel  on  met 
un  pot  à firop  B , pour  recevoir  celui  qui  fe  répand  : c’eft  fur  cette  chaife 
qu’on  pofe  les  baifins  C , que  le  clarifieur  remplit  avec  un  feau , comme  nous 
allons  l’expliquer. 

90.  On  voit  en  N , pL  111 , fig.  10,  un  feau  qui  pend  pat  l’anfe  à un  cro- 
chet placé  au  bas  du  panier  à palier.  Le  clarifieur  prend  le  ièau  pour  puifer  la 
clairce,  & en  remplir  les  baifins  ; mais  quand  il  a vuidé  en  partie  la  chaudière 
à clairce,  cette  chaudière  eft  trop  profonde  pour  qu’il  puide  y puifer  le  fucre 
clarifié  ; alors  il  palfe  dans  l’anfe  du  feau  un  crochet  T> , fig.  16;  il  puife  le 
fucre,  il  remonte  le  crochet,  & il  l’arrête  au  bord  de  la  chaudière  par  un 
autre  crochet  qui  s’y  agratfe  ; & le  feau  étant  ainfi  à portée  d’étre  faili  avec 
la  main  , il  le  prend  de  la  main  gauche  , & verfe  la  clairce  dans  le  bnUîti 
qu’un  ferviteur  prend  devant  lui , comme  ou  le  voit  pl.  III , fig.  zf  : & ca 
ferviteur  va  verler  le  fucre  clarifié  dans  la  chaudière  à cuire. 

Digrcffion  fur  la  manière  de  clarifier. 

91.  Tl  y a en  général  trois  manières  de  clarifier  une  liqueur  quelconque. 
On  peut  clarifier  par  précipitation , ou  par  filtration , ou  par  élévation.  Je  parle 
ici  de  la  clarification  en  général , & non  pas  particuliérement  de  celle  qui  con- 
vient au  fucre. 

92.  Les  ciriers  ou  les  chandeliers  clarifient  la  cire  ou  le  fuif , en  laiffiint 
les  corps  étrangers  plus  pelàns  que  ces  matières , tomber  ou  le  précipiter  au 
fond  des  vafes,  où  on  les  entretient  long-tems  dans  un  état  de  fulion,  pour 
que  les  fublbnces  étrangères  aient  le  tems  de  tomber.  Les  liqueurs  qu’on 
peut  laitier  long-tems  en  repos,  fe  clarifient  auffi  d’elles- mêmes  par  précipi- 
tation : c’eft  ainfi  que  la  lie  fe  précipite  au  fond  des  futailles  remplies  de  vin , 
de  biere,  de  cidre,  &c.  de  même  que  le  marc  du  café.  Souvent,  pour  faciliter 
la  précipitation  des  matières  qui  font  à peu  près  de  même  pefanteur  fpécifiqus 
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que  tes.  liqueurs  qu’on  Initie  fe  clarifier , on  mêle  avec  ces  liqueurs  des  blancy 
d’œufs  ou  de  la  colle  de  poidon , qui  d?abord  s’étendent  fur  la  fuperficie  de 
la  liqueur , & y font  une  efpece  de  nappe  qui  fe  précipite  peu  à peu  au  fond,. 
& entraîne  avec  elle  les  corps  étrangers.C’elt  ainii  qu’on  clarifie  le  vin  & la  biere 
que  l’on  colle  : on  clarifie  de  même  le  café  avec  un  peu  de  corne  de  cerf. 
Mais  il  faut  que  la  liqueur  qu’on  veut  clarifier , foit  moins  pefante  que  les- 
œufs,  ou  la  colle  de  poidon , ou  la  corne  de  cerf;  fans  quoi  ces  fubltanccs 
flotteraient  continuellement  deifus  Iss  liqueurs,  & celles-ci  ne  feraient  point, 
clarifiées. 

93.  Cette  maniéré  de  clarifier  ne  convient  point  au  fucre.  Il  faudrait, 
laifl'cr  la  clairce  refroidie  féjourner  fort  long-tems  dans  des  vafes  : elle  s’y 
aigrirait , & ferait  en  partie  perdue.  Je  ne  fais  pas  meme  fi  les  œufs  , la  colle  , 
&c.  font  fpécifiqucment  plus  pefàns  que  le  fucre  fondu. 

94.  La  clarification  fc  fait  encore  par  filtration;  par  exemple,  lorfqu’on. 
paife  le  vin  fur  des  râpés  de  grains  ou  de  copeaux,  & d’autres  liqueurs,  pac 
des  manches  ou  ohauïfes  d’hypocras , par  des  éponges , du-  coton  , ou  des 
feuilles  de  papier  gris.  Cette  maniéré  de  clarifier  ne  convient  guere  aux  fubf- 
tances  épaiifes  & vifqueufes;  ou  fi.  l’on  veut  alors  y avoir  recours,  il  faut 
fc  Tcrvir  de  filtres  qui  n’aient  pas  les  pores  fort  petits.  Pour  filtrer  du  fucre: 
fondu  au -travers  du  papier  gris,  il  faudrait  l’étendre  dans  beaucoup  d’eau  y 
ce  qui  obligerait  de  faire  enfuite  de  grandes  évaporations  qui  coûteraient 
beaucoup  : c’eft  ce  qui  fuit  que  l’on  fe  concerne  de  filtrer  la  clairce  par  un 
drap,  Ainfi  la  clarification  par  filtration  eft  en  quelque  façon  admife  pour  le 
fucre. 

9f.  La  troifieme  maniéré  de  clarifier  eft  de  jeter  dans  la  liqueur  une; 
fubftance  qui  d'abord  foit  alfez  fluide  pour  fe  mêler  avec  le  fucre  fondu  , & 
qui  en  fe  cuifant  promptement  embraflb  avec  fes  parties  les  fubltanccs  qui 
troublent  la  liqueur,  & aufîi  des  bulles  d’air  ou  des  vapeurs  raréfiées  qui  la 
déterminent  à fe  porter  à la  fuperficie , fous  une  forme  fpongieufe  qu’on 
nomme  l'écume.  C’eft  ce  moyen  dont  on  fait  principalement  ufnge  pour  la  cla- 
rification du. fucre; .&  les  fubltanccs  qu’on  emploie  pour  opérer  cette  clari- 
fication  , font  les  blancs  d’otufs  battus  avec  de  Peau  ou  du  fàng  de  bœuf  r 
ces  deux  fubftances  très -fluides  , quand  elles  font  battues  avec  de  l’eau,  fe 
mêlent  bien  avec  le  fucre  fondu.  Comme  elles  cuifent  très- promptement , 
& comme  leurs  parties  font  remplies,  foit  d’air,  foit  de  vapeurs,  elles  for- 
ment, en  $ epaifiilTant  par  la  cuitfon , une  cfpcce  de  filtre  qui , montant  à la 
fuperficie  de  la  liqueur,  entraîne  avec  lui  tout  ce  qui  pouvait  troubler  le  fucre, 
& fe  porte  à la  lurface  avec  les  impuretés  fous  la  forme  d’ccumc,  qu’il  faut 
prendre  garde  de  brifer  , parce  que  fi  l’on  dégageait  les  bulles,  l’air  qui  les 
détermine  à montera  la  furfacc  :de:  la  liqueur , les  écumes  qui  deviendraient 
de  même  poids  que  le  fucre , n’agiraient  dans  la  liqueur  que  par  petites  par- 
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ctïïes  qu’il  ne  ferait  pas  poflîblc  d’enlever  avec  l’écumerelTe  : d’autres  parties 
plus  pelantes  fe  précipiteraient  au  fond  des  chaudières  , où  elles  courraient 
nique  de  fe  brûler. 

96.  Voici  quelques  obfervations  qui  confimcront  cette  théorie  : i°.  J’ai 
eflbyé  de  fubftituer  la  colle  de  poiifon  au*  blancs  d’œufs  ; elle  n’a  produit 
aucune  écume,  parce  qu’elle  11e  fe  cuit  pas. 

2°.  Si  l’on  fait  bouillir  à petits  bouillons  le  fucrc  où  l’on  a mis  le  làng 
ou  les  blancs  d’œufs  , il  s’élève  à la  fuperficie  des  écumes  épailles. 

3*.  Si  l’on  fait  bouillir  le  fucre  à gros  bouillons  , une  partie  des  écumes 
fe  mêlent  avec  le  fucre  , parce  que  les  vcficules  qui  font  leur  légéreté  fe 
brifent , & une  partie  des  écumes  roule  dans  le  fucre. 

4°.  Si  on  laide  refroidir  le  lucre,  les  écumes  fe  précipitent;  la  partie 
fupérieure  de  la  chaudière,  au  bout  d'une  demi -heure,  aura  plus  d’urr 
pouce  de  hauteur,  où  le  fucre  parait  prcfque  parfaitement  épuré  ; plus  bas 
il  ne  l’elt  pas  ; au  bout  de  vingt-quatre  heures  toute  résume  fe  précipite 
au  fond  de  la  chaudière  : je  crois  que  cela  dépend  de  ce  que  les  vapeurs  con- 
tenues dans  les  véficulcs  fe  coudenfcnt  ,& les  écumes  deviennent  alors  plus 
pelantes  que  le  fucre. 

fv.  Les  écumes  fe  mêlent  aulfi  avec  le  fucre,  fi  on  les  agite  : ce  quf 
vient  de  ce  qu’on  brife  les  vcficules , d’où  dépend  la  légéreté  des  écumes. 

97.  R faut  donc  concevoir  que  les  parties  de  chaux  font  avec  la  fubllancc  la 
plus  gratfe,  la  plus  muqueufe  du  fucre  fbndu  , des  molécules  favonneufes. 
Ceue  propriété  de  l’eau  de  chaux  de  s’unir  aux  corps  gras,  e(t  très -bien 
établie,  i°.  par  la  propriété  qu’elle  a de  rendre  très-tenues  les  huiles  les 
plus  grades  ; i°.  pac  le  rôle  qu’elle  joue  dans  la  fabrique  dufavon;  30.  par 
ce  qu’on  obferve  dans  la  rectification  des  huiles  empyreumatiques,  végé» 
taies  ou  animales  ; 40.  par  l’elfet  qu’elle  produit  dans  la  préparation  des  cuirs,. 
^ Veut-on  obtenir  un  Ici  edènticl  d’un  lue  de  plante  qui  étant  fort  gras  a une 
grande  difpofition  à tomber  en  putréfaction  '<  on  met  dedans  non-fculcmcnc 
de  l’eau  de  chaux  , mais  même  de  la  chaux  vive  en  pierre.  Nous  foupqon- 

- nons  donc  qu’il  fe  fait  une  union  des  parties  les  plus  vifqueufes  & mucila- 
gineules  du  lucre  fondu  avec  la  chaux  ; <Sc  c'elt  cette  union  que  nous  nom- 
mons molécules  favonneufes , quoique  certainement  elles  ne  forment  pas  un 
vrai  favon  , & qu’elles  ne  fe  montrent  pas  dans  le  fucre  comme  des  corps 
étrangers. 

98-  Nous  croyons  donc  que  les  blancs  d’œufs  ou  le  fang  mêlés  avcclo 
lucre  fondu  , ces  fubllances  ramalfent  non-feulement  les  corps  étrangers  quf 
flottent  dans  la  liqueur,  mais  encore  toutes  ces  molécules  favonneufes,  Aies 
entraînent  à la  fuperficie  fous  la  forme  d’écuyiej  Si  l’on  verfè  les  œufs  ou 
ta  fang  de.  fort  haut,  c’elt  pour  que  ces  matières  le  mêlent  avec  le  lucre.-. 
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Si  l’on  mouve  rapidement,  c’eft  pour  rendre  le  mélange  plus  parfait  : mais 
il  cft  important  de  ceder  tout  mouvement  aulli-tôt  que  les  blancs  d’œufs 
ou  le  iang  cuifcnt , pour  ne  point  rompre  les  véficules  remplies  d’air  ou 
de  vapeurs  qui  font  la  légéreté  des  écumes.  Il  faut , pour  cette  même  rai- 
fon  , diminue*  le  feu , afin  qu'un  gros  bouillon  ne  fade  point  crever  les  vé- 
iicuies  remplies  d’air.  On  doit  aulfi  emporter  doucement  les  écumes  pour 
que  rien  ne  le  précipite  au  fond , que  le  fang  ou  les  œufs , venant  à fe 
cuire , montent  à la  fuperfic'e.  Si  l’on  rompait  les  véficules  qui  donnent 
aux  écumes  leur  légércté , il  ne  relierait  que  deux  moyens  de  les  retirer  ; 
en  premier  lieu  , par  la  filtration  au  travers  du  blanchet;  & il  faudrait  cou. 
1er  la  liqueur  fort  chaude , pour  que  le  firop  étant  plus  liquide  traverfic 
mieux  le  drap.  Le  fécond  moyen  ferait  de  mettre  le  fucre  fe  refroidir  & 
dépofer  les  impuretés  dans  une  chaudière.  Mais  , pour  que  cette  précipita- 
tion réulsit , il  faudrait  que  le  fucre  fût  étendu  dans  bcauconp  d’eau;  & 
alors  la  fermentation  ferait  à craindre,  fur-tout  en  été.  Je  lais  qu’on  pour, 
mit  clarifier  du  firop  fans  eau  de  chaux;  niais  je  doute  qu’on  pût,  par  les 
oeufs  & le  fang  feuls , ôter  au  firop  quelque  chofe  de  gras  & de  vifqueux 
qui  s’oppofe  à la  féparation  du  grain.  Dans  les  isles , où  le  firop  de  vcfou 
ell  très-gras  , non-lèulement  on  emploie  de  la  chaux  en  pierre  , mais  de  plus 
on  augmente  là  vertu  alkaline  en  y ajoutant  des  cendres.  Quand  par  quel- 
qu’accident  les  écumes  fe  font  mêlées  avec  le  fucre,  on  parvient  à les  faire 
monter  vers  la  fuperficie  , en  jetant  dans  le  fucre  un  peu  de  fang  mêlé 
dans  de  l’eau  de  chaux , & en  augmentant  un  peu  le  feu  : d’autres  fe  conten- 
tent de  l’eau  de  chaux  feule.  J’ai  vu,  après  cette  addition,  fe  lever  un  peu 
d’écume.  Peut-être  réulfirait-on  encore  mieux,  en  verfant  avec  l’eau  de 
chaux  un  peu  de  firop  aigri  : ce  firop  exciterait  une  eifervefcence  qui  pour- 
rait être  avantageufe. 

99.  J’avoue  que  l’eau  de  chaux  pourrait  agir  dans  le  fucre  autrement 
que  par  la  formation  des  molécules  favonneufes  ; peut-être  que  par  fon  àcreté 
elle  diminuerait  la  vifcolité  du  firop.  Voici  une  expérience  de  MM.  de  Bron- 
ville  & Villebouré,  qui  ièmblerait  le  prouver. 

100.  Ils  ont  clarifié  parfaitement  du  fucre , lans  employer  d’eau  de  chaux  : 
mais  après  l’avoir  cuit  à preuve , ils  n’ont  pu  obtenir  un  grain  bien  fec. 
Ayant  ajouté  de  l’eau  de  chaux  bien  forte , il  ne  s’eft  rien  élevé  à la  fuper- 
ficie du  fucre  qui  avait  été  bien  clarifié;  cependant  ce  fu:re  étant  raccourci, 
a fourni  un  beau  grain  qu’on  n’avait  pas  pn  obtenir  auparavant.  On  voit 
bien  clairement  un  effet  très-marqué  de  l’eau  de  chaux.  Mais  comment  agit- 
elle  ? Elt-ce  en  formant  avec  la  partie  la  plus  graffe  du  firop  une  efpece  de 
{àvon  , mais  un  favon  très-liquide  qui  ne  fe  montre  pas  fenfiblemcnt  ? Ell-ce 
en  atténuant , en  divifant  la  fubltance  la  plus  vifqueule  du  firop  ? C’eft  ce 
que  je  n’ofe  décider. 
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toi.  On  employait  autrefois  beaucoup  d’œufs  pour  clarifier  le  fucre  ; mais 
depuis  qu’on  s’ell  apperqu  que  le  fang  clarifiait  mieux  que  les  œufs  , & qu’il 
occafionnait  moins  de  déchet,  on  ne  fe  fertprefque  plus  que  de  fir.g  dans 
les  raffineries. 

102.  Il  ne  faut  pas  croire  qu’il  foit  indifférent  d’employer  du  fang  de  dif- 
férentes cfpcces  d’animaux  pour  bien  clarifier.  On  a fouvent  éprouvé  que  le 
fàng  de  veau  & celui  de  mouton  clarifient  moins  bien  que  celui  de  bœuf,  & que 
même  celui  de  bœuf  produit  un  meilleur  effet  quand  il  commence  à fe  cor- 
rompre, que  quand  il  eft  frais  : apparemment  que  le  fel  volatil  qui  fe  dégage 
du  fang  agit  fur  la  partie  grade  du  fucre , & concourt  avec  les  parties  de 
chaux  à le  dégraider  ; ou  m’a  même  afliiré  que1,  quand  toutes  les  raffineries 
d’Orléans  travaillaient  beaucoup , les  boucheries  de  cette  ville  ne  fournilfant 
pas  allez  de  fang  de  bœuf,  des  raffineurs  en  avaient  fait  venir  de  Paris.  Je  vais 
reprendre  le  fil  des  travaux  de  la  raffinerie. 

De  la  cuiflon  du  fucre. 

103.  Le  fucre  ayant  été  bien  clarifié  & filtré  par  le  blatichet , 011  le  tranf- 
porte  , comme  je  l’ai  dit,  avec  des  badins  de  la  chaudière  à clairce  dans  la 
chaudière  à cuire  n°.  16  pl.  II  ,fig.  U.  Cette  chaudière  n’eft  point  bordée 
comme  les  autres  ; on  l'emplit  jufqu’i  moitié  avec  le  fucre  clarifié. 

104.  Quand  la  chaudière  elt chargée  , on  allume  le  feu  delTous  }& comme 
il  doit  être  très- vif , parce  qu’il  eft  avantageux  que  la  cuilfon  fe  faire  promp- 
tement , on  l’anime  en  dégorgeant  la  grille  avec  le  crochet  du  toqueux  ou 
cftoqueux,  afin  que  l’air  partant  librement  entre  les  barreaux  des  grilles  , 
le  charbon  brûle  avec  vivacité. 

lof.  Quelques  minutes  après  que  le  feu  eft  fous  la  chaudière,  le  fucre 
gonfle  beaucoup  } & il  fe  répandrait , fi  l’on  n’abaiflait  pas  le  bouillon  en 
jetant  un  peu  de  beurre  fur  le  fucre  qui  cuit , & fi  l’on  ne  mouvait  pas  con- 
tinuellement avec  le  baron  à preuve.  Quand  le  firop  a pris  fon  bouillon , 
il  11e  s’élève  plus,  au  moins  pendant  un  peu  de  tems.  Il  faut  néanmoins 
le  veiller  ; car  quelquefois  il  monte  fubitement , fur-tout  lorfqu’il  eft  près 
d’ètre  cuit. 

106.  On  foutient  ce  bouillon  pendant  environ  trois  quarts  d’heure  ou 
une  heure  ; & le  contre-maitre  s’appcrqoit  que  fon  firop  approche  d’ètre  cuit , 
à la  forme  du  bouillon , à l’épaiflcur  du  fucre  fur  le  bâton  de  preuve  , quel- 
quefois encore  à ce  que  le  fucre  fe  gonfle.  Alors  il  prend  la  preuve  en  paf- 
fant  le  pouce  fur  le  bâton  chargé  de  firop,  comme  011  le  voit  pl.  Il,  vis- 
à-vis  la  chaudière  n®.  16.  Approchant  enfuite  le  doigt  index  du  pouce , 
& l’écartant  , il  juge  par  le  filet  de  firop  qui  fe  prolonge  d’un  doigt  à 
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l’autre  , fi  1c  firop  eft  parvenu  à fon  degré  de  cuiffon.  Dans  cette  operation  il 
tient  le  pouce  en-bas. 

107.  Le  raffineur  ou  le  contre-maître  connaiffent , à la  nature  du  fil  qu’ils 
forment  entre  leurs  doigts , fi  le  lucre  eft  parvenu  au  degré  de  cuitïon  qu’ils 
veulent  lui  donner.  On  ne  peut  gucre  afligner  fur  cela  de  règle  précife  : ce- 
pendant je  crois  avoir  remarqué  que  , fi  le  filet  fe  rompt  près  du  doigt  index 
qui  eft  en-haut,  c’eft  ligne  que  le  Lucre  n’eft  pas  affez  cuit  ; quand  il  fe  rompt 
plus  prés  du  pouce  qui  eft  en  - bas  , & que  la  partie  du  filet  qui  répond  à 
l’index  fe  raccourcit  en  s’approchant  de  ce  doigt , c’cft  ligne  que  le  fucre  cil 
à fon  degré  de  cuillbn. 

108.  Je  11e  diflimulerai  point  qu’un  habile  raffineur  m’a  affiné  que  ce  fil 
n’eft  pas  la  feule  choie  qui  le  réglé , parce  qu’il  varie  fuivant  les  tems  & les 
faifons.  Un  fucre  cuit  au  même  point  dans  l’hiver  donnera  un  fil  confidérable  , 
fur-tout  quand  le  tems  eft  fec  & difpole  à la  gelée  ; & dans  l’été  il  n’en  donnera 
point  ou  prefque  point,  fur -tout  quand  le  tems  eft  humide  & pefant.  Le 
contre-maître  eft  donc  obligé  de  fe  régler  pour  lors  prefqu’uniquement  par  le 
bouillon  ou  par  la  maniéré  dont  le  fucre  fe  tient  fur  le  bâton  de  preuve  , ou 
enfin  , ce  qui  eft  le  plus  (ur , par  le  degré  d’épaiffeur  de  la  liqueur  entre 
lès  doigts.  Ainfi  c’eft  le  ta&  qui  décide  le  plus  finement. 

109.  Il  eft  bien  important  de  laifir  exadement  le  vrai  point  de  la  cuite: 
car  fi  le  firop  n’était  pas  affez  cuit,  s’il  n’était  pas  affez  raccourci , le  fucre  étant 
diffous  dans  trop  de  ilegme  , le  grain  ne  s’en  leparerait  pas  eu  quantité  fuffi- 
fante , & il  coulerait  beaucoup  de  firop  ; fi  au  contraire  la  cuiffon  était  trop  forte, 
le  fucre  cuit  étant  trop  épais  , il  relierait  une  trop  grande  quantité  de  firop 
adhérante  au  grain  , & la  partie  même  qui  s’en  réparerait  ne  le  ferait  qu’avec 
beaucoup  de  difficulté.  Mais  comme  on  mêle  enfemble  dans  une  même  chau- 
dière le  lucre  de  différentes  cuites , fi  le  contre-maître  s’apperçoit  que  la  pre- 
mière a été  trop  forte , il  cuit  la  féconde  un  peu  au-deffous  de  la  première , & 
ces  differentes  cuites  étant  mêlées  enfemble  , l’une  corrige  l’autre.  C’eft  un 
expédient  dont  on  ufe  quelquefois  ; mais  il  faut  effayer  de  r.e  fe  pas  mettre 
dans  le  cas  d’y  avoir  recours. 

U O.  Un  fucre  trop  chargé  de  flegme  ferait  expofé  à fermenter  & à s’aigrir; 
un  firop  bien  clarifié,  plus  raccourci  que  celui  dont  nous  venons  de  parler  , 
mais  pas  autant  qu’il  convient  pour  faire  du  fucre , formerait  à la  longue  de 
gros  cryftaux  bien  formés  , qu’on  appelle  fucre  candi  : ce  n’eft  pas  ce  qu’on 
veut  dans  les  raffineries.  Mais  quapd  on  a en  encore  plus  raccourci  le  firop,  la 
féparation  du  grain  fe  fait  promptement  : tout  d'un  coup  il  fe  forme  un  grand 
nombre  de  petits  cryftaux  qui  n’ont  pas  une  forme  bien  déterminée  , & qu’on 
nomme  pour  cette  raifon  le  grain. 

ni.  Les  différens  raffineurs  ne  font  pas  tout-à-fait  d’accord  fur  le  point 
- da 
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de  cuiflon  ; les  uns  cuilcnt  un  peu  moins  que  les  autres  : ceux  qui  cuTrnt 
moins  prétendent  que  comme  le  firop  refie  plus  liquide  , le  grain  ell  plus 
blanc  & qu’il  Te  réunit  mieux  ; ce  qui  fait  un  fucre  plus  ferré  : ceux  qui  cui- 
font  un  peu  plus,  prétendent  que  par  la  première  méthode  il  s’écoule  plus 
de  firop , & qu’on  a moins  de  grain.  Mais  les  premiers  leur  répondent  que  , 
comme  ils  ne  font  pas  obligés  de  terrer  autant  leur  fucre  que  ceux  qui  cui. 
fent  davantage , parce  que  le  firop  s’écoule  de  lui  - meme  , ils  éprouvent 
moins  de  déchet  à cette  opération.  Ce  qui  cft  certain  , c’eft  qu’on  peut. par 
l’une  ou  l’autre  méthode  faire  de  beau  fucre.  On  voit,/>/.  11 , un  taffincuc 
qui  prend  la  preuve. 

1 1 1.  Quelque  méthode  qu’on  fuive , on  conçoit  qu’il  cfl  avantageux  de 
faifir  précilëment  le  moment  de  la  cuiflon  : c’elt  pourquoi , aufli-tôt  qu’on  y 
e(t  parvenu , il  faut  promptement  vuider  la  chaudière  pour  porter  le  fucre 
cuit  à l’empli.  Dans  cette  vue , on  met  fur  la  banquette  des  fourneaux  aux 
deux  côtés  de  la  chaudière  à cuire  , deux  bourrelets  de  paille, pl.  111  ,fig.  io, 
fur  lefquels  on  pofe  deux  badins,  fig.  il.  (a)  Un  ferviteur  averti  par  le 
contre -maître,  ouvre  la  porte  du  fourneau,  & jette  de  l'eau  fur  le  feu  ave® 
le  pucheux  pour  l’éteindre.  Sur-le-champ  le  contre-maître  , fe  métrant  devant 
la  chaudière  , à peu  prés  dans  l’attitude  où  on  le  voit  vis-à-vis  la  chaudière, 
fl.  III , fig.  2 , il  emplit  avec  du  fucre  cuit,  mais  fluide  encore  , les  balfins 
qui  font  à côté  de  lui  ; & à mefure  qu’ils  font  pleins , ce  qui  fe  fait  très  - pro- 
prement, des  ferviteurs,  comme  celui  de  la  pl.  111,/g.z  f , les  enlèvent,  & 
vont  les  vuider  dans  la  chaudière  de  l’empli  -,  d’autres  remettent  à la  place 
des  badins  vuides  ; & auffi-tôt  que  la  chaudière  à cuire  ell  vuidéc , on  la 
charge  avec  d’autre  clairce,  & on  rallume  le  feu  pour  faire  une  féconde  cuite. 

DigrtJJion  fur  lc  bouillon. 

îtt.  Quand  on  fait  chauffer  de  l’eau  dans  un  vafe  de  verre  , on  voit 
qu’il  fe  forme  des  bulles  à la  partie  la  plus  échauffée  & au  fond  de  la  liqueur. 
Ces  bulles  qui  partent  du  fond , crevent  quand  la  liqueur  prend  p'us  de 
chaleur,  & elles  s’élèvent  à la  furface  d’une  maniéré  imperceptible.  En  fe 
rompant,  elles  jettent  de  petites  gouttes  d’eau  , qui  en  retombant  fur  les 
charbons  y excitent  un  petit  bruit.  On  entend  aulfi  un  petit  Utilement  dans 
la  liqueur  : on  dit  alors  que  l’eau  frémit.  Peu  après  fucccdent  les  gros  bouil- 
lons : l’eau  fume  beaucoup i mais  les  jets  des  gouttelettes  d’eau  dont  j’ai  parlé, 
ont  celle. 

(a)  Dans  quelques  raffineries  on  préféré  de  caler  les  badins  fur  la  banquette  avec  de», 
coins  de  bois,  parce  que  les  ronds  de  paille  l’imbibant  de  firop,  nuifent  à la  propreté. 
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114.  Si  l’on  mec  fur  le  feu  une  liqueur  épaiilè  & vifqueufe,  comme  le 
fucre  clarifié,  ordinairement  ce  fucre  monte  dans  la  chaudière  à cuire  avant 
que  de  prendre  fon  bouillon  ; alors  le  fucre  reifemble  à une  liqueur  mouf- 
feulé.  Un  nombre  de  petites  bulles  qui  11e  peuvent  pas  fe  dégager  de  cette 
liqueur  vilqueulb  comme  de  l’eau»  s’amalfent  & font  le  gonflement  de  la 
malle  totale. 

iip.  Lorsque  le  fucre  commence  à prendre  fon  bouillon , toute  la  chau- 
dière parait' couverte  de  grolfes  bouteilles  larges  comme  des  écus  : alors  le 
fucre  commence  à bailler i ce  qui  vient , à ce  que  je  crois,  de  ce  que  la  force 
avec  laquelle  les  vapeurs  s’élèvent,  fait  brifer  les  bouteilles,  & ne  leur  per- 
met pas  de  s’accumuler  en  grande  quantité  à la  furface.  Ces  groHes  bulles  fe 
fuccedenc  les  unes  aux  autres}  & en  fe  rompant,  elles  répandent  beaucoup 
de  fumée. 

1 1 6.  Quand  ce  bouillon  cil  bien  établi,  le  lucre  cuit,  comme  l’oit  dit, 
tout  bas  ; il  ne  s’élève  plus. 

' 1 17.  AlorS  le  gros  bouillon  perce  au  milieu  de  la  chaudière  , & il  châtie 
toutes  les  bulles  vers  les  bords  , où  les  bouteilles  crèvent  & fe  reproduifent 
continuellement. 

118.  Une  preuve  que  c’eft  la  grande  abondance  & la  force  des  vapeurs 
qui , en  crevant  les  bulles  , empêchent  que  la  liqueur  11c  monte  , c’eft  que  G 
l’on  appaife  le  feu,  le  bouillon  du  milieu  devient  peu  à peu  moins  confidé- 
rable.  Il  difparait  enfuite  ; & les  bouteilles  que  le  gros  bouillon  rangeait  vers 
les  bords,  s’étendent  fur  toute  la  futface  du  fucre  : alors  le  fucre  s’enfle  de 
nouveau , & d’autant  plus  qu’on  diminue  davantage  le  feu. 

11 9.  Un  autre  fait  qui  mérite  bien  d'ètre  remarqué,  c’eft  que  quand  le 
fucre  approche  le  plus  d’ètre  cuit , c’eft  le  tems  où  il  s’enfle  le  plus , appa- 
remment à caufe  que  la  vilcofité  augmente. 

120.  Dans  tous  ces  cas  on  empêche  le  fucre  de  s’élever,  en  jetant  dans 
la  chaudière  un  peu  de  beurre.  Sur-le-champ,  le  bouillon  qui  s’élevait  beau- 
coup, s’applatit;  & l’on  remarque  qu’il  faut  plus  de  beurre  quand  le  fucre- 
vient  à fon  degré  de  cuiflbn  , que  dans  le  commencement.  Suivons  l’énumé- 
ration des  faits  avant  que  de  former  aucun  raifonnement  fur  la  caufe  qui  les 
produit.  Quand  le  fucre  approche  encore  plus  de  là  cuilfon,  les  bulles  dimi- 
nuent de  grolfeur  j elles  deviennent  fort  petites,  & toute  la  mafle  du  fucre 
parait  comme  moutfeufe  ; c’eft-à-  dire,  qu’au  lieu  d’un  petit  nombre  de 
groifes  bulles  , il  s’en  forme  une  immenlè  quantité  de  petites.  Ce  dernier 
phénomène  dépendrait-il  encore  de  l’épailfiflcment  de  la  liqueur  qui  empêche 
que  plufieurs  petites  bulles  ne  puilfcnt  fe  réunir  pour  en  former  de  grolles? 
Les  laits  font  certains  : je  n’ai  fait  que  les  entrevoir;  mais  ils  ont  été  bien 
examinés  par  AL  de  Gueudreville.  A Icgard  des  explications  ; je  prie  qu’on 
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ne  les  regarde  que  comme  des  conjectures.  Je  pourrais  néanmoins  leur  donner* 
quelque  poids , en  faifant  remarquer  que  les  belles  caflonades  qui  donnent 
beaucoup  de  grain  forment  beaucoup  de  bouteilles  en  bouillant;  mais  elles 
font  peu  fujettes  à monter , de  forte  que  fouvent  on  les  cuit  fans  avoir  recours 
au  beurre.  Au  contraire , les  mofeouades  fort  grades , les  firops  qu’on  cuit 
feuls  pour  faire  des  vergeoifes , montent  tellement  qu’on  eft  obligé  d’em- 
ployer beaucoup  de  beurre.  Il  me  parait  naturel  d’attribuer  la  caufc  de  ces 
deux  effets  différons  à ce  que  le  beau  fucre  eft  moins  vifqueux  que  celui 
qu’on  cuit  pour  les  vergeoifes.  Mais  rapprochons  de  ce  qui  regarde  le  fucre 
quelques  autres  faits  qui  appartiennent  aux  fubftanccs  qui  fe  gonflent  fur 
le  feu. 

I».  L’eau  qu’on  fait  bouillir  dans  un  vaifTeau  fort  évafe  , fe  gonfle  très- 
peu  en  bouillant.  Mais  quand  on  fait  bouillir  de  l’eau  dans  un  vaifTeau  qui 
eft  large  par  le  bas  & étroit  par  le  haut,  le  bouillon  de  l’eau  s'élève  aflez  haut, 
parce  que  toutes  les  vapeurs , étant  obligées  de  s’échapper  par  une  ouverture 
étroite , ont  aifez  de  force  pour  fbulever  la  liqueur  ; ce  qui  n’arrive  pas  dans 
un  vaifTeau  évafé. 

2«.  Quand  on  met  du  café  dans  un  vafe  rempli  d’eau  bouillante,  le  bouil- 
lon s’élève  beaucoup  jufqu’à  ce  que  la  poudre  du  café  foit  bien  mêlée  avec 
l’eau , & je  crois  que  l’air  contenu  entre  les  molécules  du  café  contribue  à 
ce  gonflement  : mais  il  cefTe  quand  la  poudre  de  café  s’efl  bien  mêlée  avec 
l’eau.  D’ailleurs  cette  poudre  plus  légère  que  l’eau , quand  elle  eft  feche  , nage 
deffus,  & fait  une  croûte  qui  s’oppofe  à la  fortie  des  vapeurs  ; mais  on  dé- 
truit cette  croûte  en  mêlant  le  café  dans  toute  la  maffe  de  l’eau. 

j*.  Le  chocolat  qui  rend  l’eau  épaifla  & vifqueufe , la  gonfle  beaucoup  ; 8c 
elle  fe  gonfle  encore  plus  quand  on  fait  le  chocolat  dans  du  lait , parce  que 
le  tout  eft  plus  épais. 

4°.  Si  l’on  remue  avec  une  cuiller  Une  liqueur  qui  fe  gonfle  beaucoup , on 
voit  partir  beaucoup  de  fumée,  & le  bouillon  s’abat;  ce  qui  vient,  à ce  que 
je  crois , de  ce  qu’on  donne  ifTue  aux  vapeurs. 

f\  Si  Ton  verfe  une  petite  quantité  d’eau  dans  une  cafetière  où  l’eau 
i’éleve,  le  bouillon  s’abat,  non-feulement  à caufe  du  refroidi  flement  de  la  li- 
queur , mais  encore  & principalement  parce  que  cette  eau  qu’on  ajoute  facilite 
la  diflîpation  des  vapeurs , qui  fe  manifette  par  une  épailfe  fumée  qui  s’en 
échappe: je  dis  principalement,  parce  qu’on  abat  le  bouillon  avec  de  l’eau 
chaude  comme  avec  de  l’eau  froide. 

Si  dans  une  liqueur  vifqueufe , qui  bout  à gros  bouillons  , on  verfe 
une  liqueur  pareille  & froide,  prefque  dans  Tinftant  on  voit  s’élever  un  gros 
bouillon  : mais  fi  aü  lieu  d’eau  froide  on  y verfe  de  cette  même  liquetic 
fort  chaude , ce  gonflement  n’arrive  pas.  Je  crois  que  cela  dépend  de  ce  que 

R r r ij 


Digitized  by  Google 


ART  DE  RAFFINER 


foo 

la  liqueur  Froide-,  plus  pefinre  que  'a  chaude  » fe  précipite  au  fond  du  vafej 
& l’air  qu'c  i"  contient  fe  raréfiant,  il  le  forme  au  fond  du  vafe  îles  bulles 
d vapeurs,  comme  aux  liqueurs  froides*,  au  lieu  que  les  liqueurs  bouil- 
l.i lues  étant  purgées  d'air,  (e  mêlent  avec  toute  la  made  de  la  liqueur , fans 
fe  précipiter  au  fond. 

131.  Quand  011  met  dans  la  chaudière  à cuire  une  certaine  quantité  de 
fucrc  froid  , & dès-lors  plus  épais  , tiré  de  la  chaudière  à clairce  , 011  peu* 
remarquer  qu’avant  que  le  fucrc  s’enfle  & prenne  Ton  gros  bouillon , toute 
fa  furface  friifonne  par  une  efpece  de  mouvement  convutlif  : tout  le  fucra 
tremble,  <Sc  jette  des  bouillons  pointus  comme  en  pyramide  : on  entend  alors 
un  rondement  confidérable  comme  dans  un  tuyau  d'orgue.  Ce  bruit  occa, 
lionne  une  telle  agitation , que  les  vitres  de  la  halle  aux  chaudières , aiufi 
que  des  atteliers  voilins  , en  tremblent  avec  bruit; cette  agitation  celle aui£- 
tôc  que  les  gros  bouillons  paraid'ent. 

112.  ÜN.  trouve. a dans  la  fuite  le  detail  d’une  indufirie  des  raffineurs  pour 
arrêter  le  bouillon  lorlqu’oii  cuit  les  firops  ; mais  auparavant  je  vais  reprendre 
la  fuite  des  opérations  de  la  tatfiiienc.  r 

Préparation  des  format 

Noos  quittons  l’attelier  des  chaudières  ; & pour  fuivre  le  fucre  cuit 
jufquWce  qu’il  ait  fourni  du  fucre  en  pain,  nous  devrions  pafl'er  une  (aile 
qu’on  nomme  l'empli  : mais  comme  on  y fera  ufage  des  formes , nous  ne 
pouvons  nous  difpenfer  d’expliquer  ce  que  c’eft,&  de  dire  qqelque  chofa 
des  préparations  qu’il  faut  leur  donner  pour  les  dilpofer  à recevoir  le  fucre 
cuit  » .quoiqo'encore  duide.  Nous  tairions  donc  notre  lucre  dans  une  chaudière 
qui  cfl  dans  l’empli , & qu’on  nomme  la  chaudière  à couler  ; nous  allons  parler 
des  vaideaux  où  l’on. mettra  le  fucre  au  fortir  de  cette  chaudière;  &ceta  elt 
d’autant  plus  à propos,  que  le  fucre  cuit  à ion  point,  doit  relier  quelque 
teins  dans  la  chaudière  à couler,  avant  qu’on  le  mette  dans  les  formes. 

1 2\.  Les  formes  font  des  v^ifes  de  terre  cuite  , de  figure  conique , tant  en. 
dedans  qu’en. dehors  ; leur  figure  intérieure  eft  indiquée  par  celle  des  pain* 
de  fucrc  qui  y font  moulés.  Ces  formes  font  de  différentes  couleurs  (uivart 
la  nature  de  la  terre  qu'ontcmployée  les. potiers.  Quelques  ouvriers  donnent 
b préférence  à celles  qui  iont  blanches,  d’autres  aux  rouges  : mais  la  cou, 
leur  cil  très-inditiércme , pourvu  que  ces  vafes  (oient  bien  cuits,  bien  unis, 
& que  leur  forme  foit  exactement  conique , afin  que  les  pains  puident  en 
fortir  aifément.  Il  s’en,  trouve  qui  font  un  peu  ovales  : c’elf  un  très  - petit 
inconvénient  ; car  en  obfervaiit  .un  repaire  , on  remet  les  pains  auifi  exacte» 
meut,  dans  ces  formes  que  dans  celles  qui  font  parfaitement  rondes. 
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fîf.  Tl  y en  a ordinairement  dans  les  raffineries  de  fix  grandeurs  diffé- 
rentes ; lavoir  : 

Planche  IP,  le  petit  deux,  qui  a onze  pouces  de  hauteur  & cinq  dou* 
ccs  de  diamètre  par  la  patte.  Le  grand  deux , qui  a treize  pouces  de  hau- 
teur , lix  pouces  de  diamatre.  Le  trois  a neuf  pouces  de  hauteur,  lept 
pouces  & demi  de  diamètre.  Le  quatre  a dix -neuf  pouces  de  hauteur, 
huit  pouces  de  diamètre.  Le  fept  a vingt -deux  pouces  de  hauteur,  dix 
pouces  de  diamètre.  Les  bâtardes  ou  vergeoifès  fondues  ont  30  pouces  do 
hauteur,  quinze  pouces  de  diamettre. 

126.  On  peut  compter  qu’une  forme  qui  tient  30  i livres  de  fucre 
clarifié  & cuit , fournira  à peu  près  un  pain  qui , au  fortir  de  l’étuve  , pe- 
fera  15  à 17  livres  i bien  entendu  qu’il  ne  s’agit  pas  ici  de  lucre  luperfin  , 
ni  du  royal. 

127.  Les  formes  font  percées  au  petit  bout  pour  laiflër  écouler  le  firopj 
& on  les  met  fur  un  pot,  fig.  qui  (outient  la  forme  &-  reçoit  le  firop. 

La  plupart  de'  ces  pots  ont  trois  pieds;  mais  il  y a des  raffineries  où  l’on 
aime  mieux  qu’ils  n’en  aient  point,  parce  que  ces  pieds  qui  font  ajoutés 
au  corps  du  pot  par  le  potier,  fè  détachent  allez  aifément;  & alors  le  pot 
elt  perdu.  Ils  doivent  avoir  le  fond  & l’alfiette  larges , & l'ouverture  d’ern. 
haut , qu’on  nomme  le  collet , bien  renforcée. 

1 2§-  Il  faut  que  la  grandeur  des  pots  foit  proportionnée  à celle  des 
formes;  Ain  fi  les  pots  pour  le  petit  deux  ont  6 pouces  de  hauteur,  & con- 
tiennent trois  chopincs.  Les  pots  pour  le  grand  deux  ont  7 pouces  de 
hauteur  , & contiennent  deux  pintes.  Les  pots  pour  le  trois  ont  g pouces 
de  hauteur,  & contiennent  j pintes.  Les  pots  pour  le  quatre  ont  10  pouces 
de  hauteur,  & contiennent  4 pintes.  Les  pots  pour  le  fept  ont  un  pied 
de  hauteur,  & contiennent  6 pintes.  Enfin,  les  pots  pour  les  vergeoifes 
eut  15  pouces  de  diamètre,  15  à 1 g pouces  de  hauteur,  & contiennent 
X o pintes.  v 

129.  Quoiqu’on  ne  reçoive  gnere  des  potiers  les  formes  fêlées,  on  ne 
manque  pas  d'y  mettre1  un  cerceau  de  bois , qui  touche  le  cordon  de  leur 
grand  diamètre  ou  de  la  patte.  On  en  met  même  quelquefois  trois  aux 
grandes  formes;  l'un,  comme  nous  l’avons  dit,  au  bout  le  plus  évafé;  la 
fécond,  vers  le  tiers  de  leur  hauteur;  & le  troilieme,  5 ou  6 pouces  au- 
«fcifus  de-  leur  bout  le  plus  menu.  . v 

1 30.  On-  fait  ces  cerceaux  avec  du  coudrier,  ou  quelqu’autre  bois  blanc; 
qu’oo  refend  en  deux  ou  trois  parties , & qu’011  dretfe  avec  la  plane  du 
c6té  refendu..  On  ne  les  lie  point  avec  de  l’ofier  ; mais  on  les  enlace  comme 
un  tvueud  avec  deux  petites  coches  qui  les  empêchent  de  couler.  En  un 
mot , ces  cerceaux  icilemblcnt  a ceux  des  petits  bamls. 
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ijr.  Quand  par  l’ulàge  les  formes  fe  font  fêlées  , un  vieux  ferviteur 
de  la  raffinerie , fig.  8,  qu’on  ne  peut  plus  employer  à des  ouvrages  pé- 
nibles , les  raccommode.  Pour  cela , il  met  fur  le  dehors  de  la  forme , & 
principalement  à l'endroit  endommagé , des  morceaux  de  copeaux  que  les 
tonneliers  lèvent  avec  leur  doloire  de  deifus  le  merrein  qu’ils  dreiïènt  pour 
faire  des  poinçons  neufs.  Les  tonneliers  vendent  ces  copeaux  par  bottes, 
fig.  9.  Le  raccommodeur  de  formes  ferre  ces  copeaux  contre  la  forme  avec 
plus  ou  moins  de  cerceaux,  fuivant  qu’elles  font  plus  ou  moins  endom- 
magées. Cet  ouvrier  , fig.  8 , pôle  la  forme  qu’il  veut  cercler,  fur  une  table 
folide,  ou  fur  un  bloc,  la  patte  ou  le  bout  le  plus  large  en  - bas  , & la  tète 
ou  le  bout  pointu  en  - haut.  Il  prend  la  mefure  du  plus  grand  cercle  : il 
le  coupe  de  longueur}  il  en  appointit  les  bouts;  il  fait  les  entailles}  il  plie 
le  cerceau}  il  en  enlace  les  extrémités}  il  met  les  copeaux  où  il  en  eftbe- 
foin}  il  frappe  les  cerceaux  avec  le  cachtux  ou  ckajfoir , qui  elt  un  coin  de 
buis  dur  de  7 à 8 pouces  de  longueur , de  3 pouces  de  largeur  & d’un 
pouce  d’épaiiieur  par  le  plus  gros  bout,  qui  ordinairement  forme  une  poi- 
gnée ronde  de  5 à 6 pouces  de  longueur.  Il  tient  la  forme  de  la  main 
gauche,  & le  cacheux  de  la  droite,  comme  on  le  voit  fig.  8»  & en  cou- 
lant une  des  faces  du  cacheux  le  long  de  la  forme  ou  des  copeaux , il  frappa 
fur  le  cerceau  qu’il  fait  defeendre  également  de  tous  les  côtés , en  failant 
tourner  la  forme  avec  la  main  gauche  : il  achevé  de  faire  enfuite  entrer 
le  cerceau  autant  qu’il  eit  poilible,  en  mettant  le  cacheux  fur  le  cerceau 
& frappant  deifus  avec  une  efpccc  de  maillet  quarré , qu’011  nomme  U 
(lopeux . 

132.  A l’égard  des  grandes  formes,  dites  bâtardes  ou  vergeoifes  , on  les 
fortifie  avec  plus  de  loin  , & l'on  couvre  les  copeaux  avec  des  elpeces  de 
lattes , qu’on  nomme  tâtons  de  cape , ( a ) ce  font  des  lattes  minces  de 
bois  blanc,  aulD  longues  que  la  forme  } elles  font  refendues  & drelfées  à 
la  plane,  de  forte  qu’il  ne  leur  relie  que  trois  quarts  de  ligne  d’épailfeur, 
jufqu’à  un  pouce  du  bout  d’une  de  leuts  extrémités,  où  on  lailTe  toute 
l’épailfeur  du  bois  , afin  que  cette  élévation  qui  forme  un  accroc,  retienne 
un  lien  de  fil  d’archal  qu’on  met  au  petit  bout } cette  élévation  fe  nomme 
le  crochet  du  bâton  de  cape. 

133.  On  arrange  donc  les  bâtons  de  cape  les  uns  auprès  des  autres  tout 
autour  de  la  tète  de  la  forme  : on  les  lie  fortement  avec  deux  révolutions 
de  fil  d’archal  tout  autour  du  bourrelet  qui  fait  la  tète  de  la  forme , en 
arrêtant  les  bouts  du  fil  par  un  maillon  qu’on  fait  avec  des  tenailles.  On 

(a)  Le  mot  cape  convient  au  total  de  font  pour  la  forme  ce  qu'eft  une  cape  pour 
ces  lattes  ou  bâtons  plats  qu’on  met  tout  couvrir  une  perfonne  qui  veut  fe  garantir 
autour  d’une  forme,  parce  que  ces  lattes  'de  la  pluie. 


Digitized  by  Google 


LE  SUCRE. 


T0  3 

trrange  enfuite  toute  la  longueur  des  bâtons  de  cape  fur  la  convexité  des 
formes,  & on  les  affujettit,  ainfique  les  copeaux  , par  des  cerceaux  qu’on 
chalfe  avec  force.  Quand  les  copeaux  font  trop  épais , on  les  amincit  avec 
la  plane. 

134.  On  eft  déterminé  à raccommoder  les  formes,  non  - feulement  par 
économie , pour  en  tirer  encore  du  (érvice  ; mais  de  plus  parce  que  les 
vieilles  formes  font  meilleures  que  les  neuves , le  fucre  s’y  attache  moins  : 
il  ne  ferait  pas  même  poffible  de  fe  fervir  des  formes  neuves,  li  on  ne  les 
fallait  pas  tremper  pendant  quatre  ou  cinq  jours  dans  un  bac  rempli  d’eau  , 
dans  laquelle  on  a lavé  les  formes  qui  ont  fervi,  ce  qui  la  charge  dallez 
de  Grop,  pour  quelle  foit  en  fermentation  : car  de  terns  en  tems  on  voit 
fortir  de  l’eau  du  bac  à forme , de  gros  bouillons  ; ce  qui  eft  une  preuve 
certaine  de  la  fermentation.  Si  l’on  négligeait  de  faire  ainfi  tremper  les 
formes  neuves,  le  grain  s’attacherait  fi  fortement  à leur  intérieur,  qu’on 
ne  pourrait  en  retirer  les  pains  que  par  morceaux.  Il  faut  auflî  mettre 
tremper  &.  laver  foigneufement  dans  de  l’eau  claire  les  vieilles  formes 
toutes  les  fois  qu’on  veut  s’en  fervir  , ainfi  que  les  pots  quand  on  les  a 
vuidés  de  firop.  Mais  comme  il  fe  cryftallife  du  fucre  dans  les  pots  où  le 
firop  a féjourné;  pour  11e  pas  perdre  ce  fucre,  avant  de  mettre  les  pots 
dans  l’eau,  on  les  gratte  en -dedans  avec  une  fpatule  de  fer,  fig.  13  , & 
l’on  fait  tomber  dans  un  feau  le  fucre  qui  s’eft  détaché. 

13^.  Pour  mettre  tremper  les  formes  & les  pots  dans  l’eau,  & cnfuite 
les  nettoyer , on  a ce  qu’on  appelle  le  bac  à forme  , qui  eft  une  grande  caifTe 
d’onze  pieds  de  longueur  , cinq  pieds  de  largeur  & quatre  pieds  de  profon- 
deur , faite  de  fortes  planches  de  chêne , calfatées  avec  de  la  mouife , & 
ferrées  les  unes  contre  les  autres  avec  des  équerres  de  fer.  Par-defTus, 
& au  milieu  de  la  longueur  du  bac , eft  une  bande  de  fer  plat;  elle  le  traverfe  r 
& eft  deftinée  à foutenir  une  planche  qu’on  pofe  fur  le  bac , & qui  s’étend 
de  toute  fa  longueur:  cette  forme  fert  à fupporter  les  formes  qu’on  lave,  & 
à recevoir  celles  qui  font  lavées  & qu’il  faut  laitier  s’égoutter. 

1 j 6.  Ce  bac  étant  plein  d’eau  , l’on  apporte  les  formes  en  piles  .fig.  1 ^ : 17 
oe  font  des  formes  pour  du  deux , les  piles  font  compofées  de  dix  formes  ; 
fi  les  formes  font  pour  du  trois , les  piles  ne  font  que  de  huit  formes  ; & 
ainfi  en  diminuant  de  nombre  , à mefore  que  les  formes  deviennent  plus 
grandes  ; de  forte  qu’on  n’en  met  que  deux  quand  ce  font  des  formes  pour 
les  bâtardes. 

1 37.  Il  faut  pofer  ces  piles  debout  dans  le  bac.  Pour  cela , on  fe  fertd’uiv 
crochet,  fig.  16 , qui  faifit  la  plus  balfc  forme  par  le  bord  , & tenant  de  la 
main  gauche  la  pointe  de  celle  qui  eft  au  haut  Je  la  pile  * on  defeend  la  pile 
perpendiculairement,  de  l’on  retire  le  crochet.. 
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I 38.  Il  arrive  quelquefois  que  quelques  piles  fe  couchent  au  fond  du 
bac;  pour  les  redreifer  , ou  fe  fert  d’un  anneau  qui  ert  au  bout  d’un  manches 
ou  pailc,  fig.  17,  la  pointe  de  la  derniere  forme  dans  l’anneau,  & ainfi  on 
relève  la  pile.  Cet  inltrument  fe  nomme  redrejj'cur  ou  l'anneau  du  bac  à forme , 
ou  encore  ta  boucle  du  bac  à forme.  I 

139.  Quand  les  formes  ont  trempe  deux  ou  trois  jours,  on  les  retire  de 
l’eau  les  unes  apres  les  autres  ; un  (crvitcur  couche  devant  lui , fur  la  plan- 
che du  bac , la  forme  qu’il  vient  de  tirer  ; enfuite  avec  une  loque , qui  ell  un 
vieux  morceau  de  blanchct,  il  lave  bien  la  forme,  tant  en-dedans  qu’en- 
de!  o s ;&  à mefure  qu’il  les  a lavées , il  les  pofe  devant  lui  fur  la  planche, 
le  petit  bout  en-haut , pour  les  laitier  s’égoutter:  tout  cela  fe  voit  fig.  18. 

14c.  Comme  il  arrive  allez  fouvent  que  des  formes  fe  rompent,  & que  le* 
morceaux  tombent  au  fond  du  bac , on  les  pêche  avec  une  marre  creufe 
percée  de  trous,  qu’on  nomme  tire-puce , fig.  19. 

141.  Quand  les  formes  font  lavées  & égouttées , 011  les  porte  fur  la  table 
à tapper  ,fig.  20  , où  un  ferviteur  les  prend  les  unes  après  les  autres.  Il  com- 
mence par  les  frapper  avec  le  plat  d’un  petit  cacheux  épais  d'un  demi-pouce-, 
large  de  trois  , long  de  fept  à huit.  Il  reconnaît  par  le  ion.  Il  la  forme  n’ell 
point  felce  , ou  fi  la  fêlure  eft  bien  ferrée  & foutenue  par  les  copeaux  & le* 
cercles  : fi  cela  n’était  pas , il  la  mettrait  à part  pour  la  porter  au  raccom- 
modeur de  formes,  fig.  8.  Quand  elles  ont  été  (ondées  & reconnues  en  bon 
état,  il  prend  dans  un  feau  de  petites  languettes  de  linge  qui  trempent  dans 
de  l’eau  ; il  en  forme  des  bouchons  qu’on  nomme  tappes , il  les  fait  entrer 
rans  le  trou  de  la  pointe  de  la  forme,  & il  donne  delfus  un  coup  du  plat  du 
cacheux  ; c’eft  ce  qu’on  appelle  tapper  les  formes.  Par  cette  opération  l’on  ferme 
le  trou  qui  eft  à la  tète  des  formes,  afin  que  le  fucre  qu’on  mettra  dedans 
encore  chaud,  ne  s’écoule  point  en  trop  grande  quantité  ; car  lorfqu'on 
lailfe  refroidir  le  fucre  dans  les  formes  , le  grain  fe  forme  ; & quand  on  6tcr» 
les  tappes  , il  ne  s’écoulera  que  la  partie  firupeufe.  Les  formes  étant  tappées , 
on  les  porte  dans  un  attelier  , fig.  21  , qui  eft  encore  de  plain  pitd , & qu’on 
nomme  rempli,  fig.  23.  C’eft  la  que  nous  avons  laide  le  firop  cuit,  qu’on  a 
dépofe  dans  une  chaudière  roulante  : pali’ons  dans  cet  attelier  pour  reprend» 
les  opérations  qu’011  y fait. 

De  Vempli  & des  differentes  opirations  qu'on  y fait. 

142.  Nous  avons  dit  qu’on  portait  avec  des  baflîns,  pl.  iy,  fig.  3,  le 
fucre  clarifié  & cuit  dans  une  ou  deux  chaudières  roulantes, /g.  2,  qui  font 
dans  l’attelier  qu’on  nomme  rempli.  On  met  dans  ces  chaudières  , trois, 
quatre,  cinq,  fix  & jufqu’à  fept  & huit  cuites  , félon  la  quantité  de  lucre 

qu’on 
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qu’on  veut  cuire;  & lorfqu'on  a vuidc  la  première  cuite  , on  ^««(c’eft  le 
terme  ufité  ) ou  l’on  remue  fortement  le  fucre  nouvellement  apporté  ; on  em- 
ploie pour  cela  un  mouveron  femblable  à ceux  dont  il  a été  parlé  plus  haut , 
lorfqu’on  a expofé  la  manière  de  clarifier  le  fucre.  L’elfet  de  ce  mouvement  eft 
de  donner  au  fucre  la  facilité  de  fc  former  en  grain.  En  ctfet , un  petit  quart 
d’heure  après  cette  opération  , il  fc  forme  fur  la  furface  du  fucre  cuit , qui 
jufques  là  n’avait  paru  qu’une  firnple  liqueur , une  croûte  de  l’cpailfeur  d'une 
petite  piece  d’argent.  Cette  croûte  eft  compoféc  d’une  infinité  de  petits  grains 
unis  les  uns  aux  autres , & elle  prend  confiftance  dans  toute  l’étendue  de  la 
chaudière.  Elle  s’épaiflit  enfuite  un  peu  davantage  ,&  fc  trouve  par-deifous 
garnie  de  grains  plus  gros  que  ceux  qui  la  compofent , & qui  ont  l’air  de 
petits  grains  de  fel  pour  la  groffeur.  Il  fe  forme  des  grains  femblables  fur 
toutes  les  parois  des  chaudières , au-deifous  de  la  croûte  dont  nous  venons 
de  parler;  & il  fe  précipite  au  fond  une  quantité  plus  grande  encore  de  ces 
mêmes  grains.  Lorfqu’on  a porté  la  fécondé  cuite , on  tnouve  la  première  & 
la  féconde  enfetnble.  Il  y a des  raffineries  où  l’on  mouve  jufqu’à  trois  & 
quatre  fois  le  fucre  dans  les  chaudières, à rnefure  qu’on  apporte  de  nouvelles 
cuites.  Il  fe  forme  toujours,  dans  l’cfpace  d’une  cuite  à l’autre,  une  nouvelle 
croûte  fur  la  furface  du  fucre  ; & la  précipitation  du  grain  au  fond  continue  de 
fe  faire  auffi.  Enfin  l'on  apporte  les  deux  ou  trois  dernières  cuites.  Lorfqu’on 
en  fait  fix  ou  fept  fans  mouver  le  fucre  , on  le  contente  de  vuider  tout  dou- 
cement les  nouvelles  cuites  dans  les  anciennes  : la  croûte  alors  fe  rompt  dans 
un  endroit  feulement,  parce  qu’on  laide  couler  la  liqueur  très-lentement  & 
en  petit  volume.  Cette  opération  s’appelle  couler  ; Si  c’eft  ce  qui  fait  qu’on 
appelle  les  chaudières  de  l’empli  chaudières  à couler.  Cependant  les  croûtes 
continuent  de  s’épaiffir  fur  la  furface  du  fucre.  Les  grains  attachés  aux  parois 
des  chaudières  s’augmentent,  & deviennent  comme  des  grains  de  fel  ordi- 
naire ; & le  grain  fe  dépofe  au  fond  des  chaudières  avec  tant  d’abondance  , 
qu’on  en  trouve  quelquefois  , fur-tout  dans  les  fucres  faits  avec  de  bonnes 
matières,  l’épaifleur  de  trois  & quatre  doigts  :il  fe  forme  des  mottes  peloton- 
nées de  ces  grains  de  la  grodeur  d’un  œuf. 

143.  Lorsque  la  derniere  cuite  cil  vuidée , on  gratte  avec  une  fpatule  île 
fer  tout  le  grain  qui  s’était  attaché  fur  les  parois  des  chaudières  : enfuite  avec 
le  mouveron  l’on  détache  le  grain  du  fond  des  chaudières.  On  niouve  & on 
mêle  avec  foin  tout  ce  grain  avec  ce  qui  eft  refté  liquide,  & l’on  fe  metauifi- 
tût  en  devoir  de  vuider  le  tout  dans  les  formes.  Pour  cela  on  a foin  d’avoir 
auprès  des  chaudières  de  l’empli  deux  canapés  ,fig.  4.  Ce  font  des  efpeces  de 
chevalets  de  menuiferie , dont  le  bois  eft  de  trois  pouces  d’équarriifage  : ils 
ont  à peu  près  deux  pieds  de  hauteur  fur  quinze  pouces  de  largeur,  & ils 
fervent  à fupporter  les  balfins  pendant  qu’on  les  emplit.  Souvent  on  met  une 
Tome  XV.  S f f 
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table  de  plomb  laminé  fur  le  canapé , & elle  forme  une  bavette  dans  la  chau- 
dière, pour  ne  point  perdre  de  fucre. 

144.  Pendant  que  la  dernicre  cuite,  qu’on  appelle  la.  cuïttpnur  emplir , 
eft  fur  le  feu , on  porte  les  formes  tappées  dans  l’empli  ,&  des  ferviteurs  les 
plantent,  fig.  6\  c’ell-à-dire , qu’ils  les  arrangent  debout  la  pointe  en -bas, 
ayant  une  grande  attention  que  le  bout  évafé  ou  le  fond  foit  bien  de  niveau. 
On  en  met  trois  rangs  les  uns  devant  les  autres  : on  11’en  mettrait  que  deux 
fi  c’étaient  des  bâtardes  i ( a)  car  il  faut  que  les  ouvriers  qui  portent  les 
badins  puiifent  emplir  toutes  les  formes  (ans  pafTer  entr’elles  ; ce  qui  ne  fo 
pourrait  faire,  fi  les  trois  rangs  faifaient  une  trop  grande  largeur.  Quand  on 
a établi  trois  rangs  de  formes  dans  toute  la  longueur  de  l’empli,  011  en  établit 
trois  autres  pour  être  emplies  dans  la  fuite  ; & afin  d’cmpècher  qu’elles  ne  fe 
renverfent , on  les  appuie  avec  des  formes  calfées , dont  on  met  le  fond  en-base 
& quand  on  met  le  fécond  ou  le  troifieme  rang , on  ôte  ces  appuis  pour  les 
pofer  vis-à-vis  des  formes  qu'on  plante  actuellement , comme  on  le  voit 
pi.  IV,  fig.  6. 

l>  I4f.  Les  canapés, fig.  4 , étant  placées  auprès  des  chaudières  A ,fiç.  2, 
avec  la  bavette  de  plomb  , & par-deifus  les  badins  de  l’empli,  qui  different 
peu  des  autres  , ( feulement  leurs  bords  fupérieurs  n’ont  point  les  oreille* 
qui  fe  recourbent  vers  le  dedans  ) un  contre-maître  ,fig.  2,  ou  très-fouvent 
les  ferviteurs  même  puchtnt  le  fucrc , emplifTent  leurs  badins,  & les  portent 
juTqu’aux  formes  pour  le  vuider  dedans.  Quoi  qu’il  en  foit,  un  ouvrier, 
fig.  2 , puife  du  fucre  dans  la  chaudière  avea  un  pucheux  ou  grande  cuiller, 
& il  en  emplit  les  badins  B.  Les  ferviteurs  les  prennent  à mefure  qu’ils  font 
pleins  , en  les  faifidant  par  les  anfes,  & s’aidant  du  devant  d’une  de  leur* 
cuides,  contre  laquelle  le  fond  du  badin  s’appuie , fig.  10.  Us  fe  rendent 
devant  les  formes  plantées  ; ils  font  couler  doucement  le  fucre  cuit , encore 
fl  aide  , par  le  côté  du  bec  du  badin , & à cette  première  fois  ils  ne  rempliiient 
les  formes  qu’au  quart.  Ils  reviennent  enfuite  verfer  encore  du  fucrc  dans 
les  mêmes  formes  qu’ils  rcmplilTent  à demi  : puis  à une  troifieme  ronde  il* 
les  rcmplilTent  aux  trois  quarts , & ils  finiiTent  de  les  remplir  avec  le  fond  de 
la  chaudière,  où  il  y a beaucoup  de  grain.  On  obferve  cet  ordre  en  emptiifant 
les  formes , parce  que  le  grain  fe  formant  à mefure  que  le  firop  fe  refroidit 
dans  la  chaudière  de  l’empli,  fi  l’on  eraplifliiit  tout  de  fuite  les  formes,  le» 
premières  ne  contiendraient  pas  autant  de  grain  que  les  dernieres. 

146.  Cependant  l’ufige  d’emplir  à quatre  fois  chaque  forme  n’a  guère 
lieu  que  pour  les  pains  de  7 livres  , lorfque  du  fucre  des  deux  chaudières  de 
l’empli  on  ne  veut  faire  qu’un  feul  empli.  ( O11  appelle  de  ce  110m  une  cec- 

( n ) On  n eu  tort  d'en  mettre  un  plus  grand  nombre  aux  figure/  7 & 9. 
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taine  quantité  do  pains  qu’on  emplit  de  plufieurs  cuites  réunies  & amaflccs 
enfemble  dans  les  chaudières  à couler:  ainfi  dans  un  jour  on  fait  4 , $■ , 6 & 7 
emplis  i c’eft-à-dire , qu’on  vuide  les  chaudières  de  l’empli  4 , f , <5  & 7 fois  : 
chaque  empli  eft  compoie  de  j , 4,  y , 6 cuites  & plus , félon  la  quantité  do 
pains  qu’on  veut  faire  à chaque  empli,  ou  à chaque  fois  qu'on  emplit.) 
L’ufage  ordinaire , fur  tout  pour  toutes  les  petites  formes  jufqu’aux  4 livres,  eft 
de  11e  les  emplir  qu’à  deux  fois.  On  emplit  d’abord  la  forme  au  moins  aux 
trois  quarts , & on  l’acheve  enfuite  avec  du  fucre  plus  en  grain,  qui  fe  trouve 
au  fond  des  chaudières. 

147.  Quoiqu’on  ait  foin  d’emplir  les  formes  pendant  que  le  fucre  cuit  eft 
encore  fort  chaud,  il  fe  précipite,  comme  je  l’ai  dit,  du  grain  cryftallifé  au 
fond  de  la  chaudière.  On  le  gratte  avec  une  fpatule,  fig.  f i on  le  raifemble  au 
milieu  de  la  chaudière } 011  le  ramalTe  avec  le  pucheux  ; on  le  met  dans  les 
baflins,  & les  ferviteurs  achèvent  de  remplir  les  formes  avec  ce  grain  en  partie 
formé , qu’ils  diftribuent  également  fur  toutes  les  formes. 

148.  Os  lailTc  le  fucre  fè  refroidir  dans  les  formes.  Quand  le  refroidifle- 
ment  eft  au  point  convenable,  ce  qui  varie  dans  les  différentes  radineries , où 
l’on  prétend  que  la  beauté  du  fucre  dépend  beaucoup  de  cette  circonftancer 
quoi  qu’il  en  Toit,  quand  on  voit  qu’il  s’eft  formé  à la  fuperficie  une  croûte 
de  grain,  on  opale;  c’ett  - à -dire,  que  tous  les  ouvriers  prennent  à la  main 
ce  qu’ils  nomment  un  couteau , pl.  IV,  fig.  I.  C’efl  un  morceau  de  bois  plat 
& mince,  long  de  trois  pieds  & demi  ou  quatre  pieds,  fuivant  la  grandeur 
des  formes,  large  d’un  pouce  & demi,  épais  de  cinq  lignes  au  milieu,  & 
qui  diminuant  d’épaiifeur  vers  les  deux  côtés,  forme  par  les  bords  un  tran- 
chant moulfe  : le  bout  d’en,  haut  eft  arrondi  dans  la  longueur  de  flx  à fept 
pouces  pour  y former  une  poignée.  On  briTe , pour  ainfi  dire , le  grain  de  fucre 
avec  ce  couteau , comme  le  repréfente  l’ouvrier , fig.  1 2.  On  plonge  le  couteau 
perpendiculairement;  on  le  retire  entièrement,  on  le  renfonce  de  nouveau, 
faifàtit  trois  fois  le  tour  de  chaque  forme,  comme  nous  l’expliquerons  plus  eri 
détail  dans  un  inllant.  On  laide  encore  les  formes  fe  refroidir  une  demi-heure, 
ou  trois  quarts  d’heure , fuivant  la  grandeur  des  formes  ; enfin , quand  il  s’eft 
formé  fur  la  fuperficie  des  formes  une  nouvelle  croûte  que  le  raffineur  juge 
affez  épaitfc  en  appuyant  le  doigt  detTus  , il  fait  motiver.  Cette  opération  fe 
fait  encore  avec  le  couteau,  & elle  n’eft  qu’une  répétition  de  la  première., 
qu’on  nomme  opaler. 

149.  Les  ferviteurs  rompent  les  croûtes  avec  le  couteau  à fucre;  puis  ils 
enfoncent  le  couteau  jufqu’au  fond  de  la  forme  : ils  le  retirent  jufqu’à  ce 
que  le  bout  du  couteau  foit  forti  du  firop  ; ils  paifent  enfuite  le  plat  du  couteau 
tout  autour , le  failàtic  couler  contre  le  dedans  de  [la  forme  pour  en  détacher 
le  lucre,  afin  qu’il  n’y  ait  pas  un  ieul  point  d;  la  concavité  de  la  forme,  où 
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le  fucre  rcfle  attaché  ; & pour  cela  on  fait  trois  fois  le  tour  de  la  forme. 

I fo.  Il  ne  faut  pas  attendre  trop  tard  à mouver  ; car  fi  le  grain  s’était 
ra  Semblé  & avait  commencé  de  faire  malle,  le  couteau  venant  à le  brifer , 
lui  cauferait  un  préjudice  conlidérable , parce  qu’il  formerait  dans  la  malle 
du  grain,  des  filions  qui  le  rempliraient  de  firop  ; enforte  que  le  fucre  ne 
ferait  jamais  aulfi  ferré  dans  ces  endroits  qu’ailleurs  : l’eau  de  la  terre  pourrait 
y former  des  gouttières. 

If  I.  Le  lendemain  dès  le  matin  , l’on  monte  les  formes  dans  les  greniers 
ou  chambres  hautes , par  des  trapes  qui  font  aux  ditféreus  étages  ; on  les 
nomme  traquas. 

ifi.  Quand  les  pains  font  petits,  comme  les  planchers  des  raffineries 
font  bas , les  ouvriers  fe  les  donnent  à la  main  : mais  quand  les  pains  font 
gros  , ils  fe  fervent,  pour  monter  les  formes  & les  pots , de  ce  qu’ils  appel- 
lent un  bourrelet , fig.  14.  C’cft  effectivement  un  bourrelet  de  corde  fufpendu 
avec  quatre  cordons  qui  fe  réunifient  à un  crochet , comme  au  plateau  d’une 
balance.  Il  eft  fenlible  qu’en  mettant  la  forme  dans  ce  bourrelet , elle  eft  fou- 
tenue  fort  droite;  alors  avec  la  corde  unique  qui  répond  au  crochet,  & qui 
pafie  dans  une  poulie  ,011  l’éleve  à tel  étage  qu’on  veut.  Quand  on  a à mon- 
ter des  corps  pefans , comme  de  la  terre , on  fè  fert , ou  d’un  baquet , fig.  1 1 , 
qui  a deux  anfes  qu’on  faifit  par  deux  crochets  , fig.  xf , ou  d’un  feau  qui 
11’a  qu’une  anfe  dans  laquelle  on  palfe  un  crochet  unique, /qp  24,  comme 
on  le  voit  pl.  IV , fig.  2 q , Si  pl.  V &.  VI.  Cette  communication  des  ditféreus 
étages  par  les  traquas  , eft  commode  & expéditive , faut  pour  monter  que 
pour  defeendre  les  lîrops , la  terre , &c.  Néanmoins , pour  defeendre  les  firops , 
on  fe  fert  quelquefois  d’une  gouttière  ou  dalle  : nous  en  parlerons  dans  la 
fuite. 

Des  operations  qui  fe  font  dans  les  greniers. 

if}.  On  laide  d’abord  égoutter  de  lui-même  le  firop  le  plus  coulant.  L’en- 
droit où  le  fucre  fe  purge  ainfi  de  fon  premier  firop , s’appelle  le  grenier  aux 
pièces  , pl.  V.  Pendant  que  cette  opération  fe  fait  lentement  & d’ellc-mème , on 
retourne  au  rez- de -chauffée pour  préparer  les  terres;  enfuite  on  monte  la 
terre  préparée  dans  les  greniers  pour  terrer  ou  mettre  une  couche  de  terre  fur 
le  fond  des  formes  ; enfin  l’on  donne  quelques  préparations  aux  pains  pour 
les  dilpofcr  à être  mis -à  l’étuve.  Nous  allons  expliquer  ces  differentes  opéra- 
tions dans  autant  d’articles  particuliers.  Nous  remarquerons  feulement  que 
dans  quelques  raffineries,  lorfqu’on  en  a la  commodité,  on  laide  pendant 
quelques  jours  les  grofl'es  pièces,  comme  les  bâtardes  fondues,  couler  leur 
premier  firop  dans  un  endroit  chaud  , jufqu’à  ce  qu’elles  foient  bonnes  à cou- 
vrir : enfuite  on  les  ûtc  pour  les  planter  & les  gouverner  fans  chaleur , jul- 
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qu’à  ce  qu’elles  fbient  bonnes  à découvrir  ; après  quoi  on  les  remet  à la  cha- 
leur comme  auparavant , afin  qu’elles  fie  purgent  plus  promptement.  Ces  dé- 
placemcns  n’ont  point  lieu  pour  les  fucres  raffinés;  ceux-ci  reftenc  ordinai- 
rement dans  la  chambre  aux  pièces , où  on  les  met  au  fortirde  l’empli , jufqu'à 
ce  qu’ils  entrent  à l’étuve. 


Du  gren  'rr  aux  pièces. 

1^4.  Quand  les  pains  , chacun  dans  leurs  formes  , font  montés  dans  les 
greniers,  on  déeappe  chaque  forme;  c’ell  - à - dire  , qu’on  ôte  le  bouchon  de 
chiffon  qui  fermait  l’ouverture  de  la  pointe  ; & pour  que  le  firop  s’écoule 
mieux  , on  perce  la  pointe  du  pain  avec  un  poinçon  emmanché  dans  un  mor- 
ceau de  bois  : ce  poinçon  fe  nomme  une  alêne , pl.  2.  Sur-le-champ  on 

pofie  chaque  forme  la  pointe  en-bas  fur  un  pot  qui  eft  proportionné  à fa  gran- 
deur, comme  je  l’ai  dit  plus  haut.  Ce  qui  fe  palfie  alors  dans  chacun  de  ces 
pains  eft  très  - curieux.  A peine  ces  formes  font-elles  fur  leurs  pots  que  le  firop 
commence  à dégoutter.  Les  premières  gouttes  qui  defcendetit  par  la  pointe  , 
opèrent  fur  la  patte,  qui  eft  la  partie  fiupérieure  & la  plus  large,  un  léger 
changement  de  couleur.  Jufiqu’alors  toute  la  patte  parailfait  rougeâtre  : elle 
commence  à paraître  tachetée  de  blanc.  A mefure  que  le  firop  dégoutte  peu 
à peu  , le  blanc  de  la  patte  augmente  ; & au  bout  de  huit , dix  , douze  heures , 
pour  le  beau  fucre,  elle  parait  d’un  jaune  clair  tirant  fur  le  blanc.  ( Ce  blanc 
cependant  eft  bien  différent  de  celui  que  le  fucre  acquerra  lous  la  terre.  ) 
On  le  laide  ainfi  plufieurs  jours  fe  purger,  pendant  lefquels  il  emplit  prel- 
qu’en  entier  le  pot  fur  lequel  il  eft  pofé. 

iff.  Cependant  il  ne  diminue  point  de  volume,  & il  remplit  Informe 
entière  , comme  s’il  n’avait  pas  coulé  une  goutte  de  firop  ; mais  fon  poids  eft 
confidérablcinent  diminué,  parce  que  tout  le  firop  qui  en  eft  forti  remplit 
fait  exactement  tous  les  interftices  qui  fe  trouvent  entre  tous  les  grains  qui 
compofent  ce  pain , lequel  ne  forme  plus  pour  lors  qu’un  corps  confidérable- 
rnent  poreux. 

156.  Il  fe  fait  donc , par  cette  première  opération  , qui  paraît  le  feul  ou- 
vrage de  la  nature  , une  réparation  de  deux  fubftances  bien  différentes.  D’une 
part , le  fiel  elfientiel  appelle  fucre  , demeure  dans  la  forme  , ayant  une  con- 
fiftance  folide  , comme  un  grain  fcc  , épuré,  d’une  couleur  blonde  , & débar- 
raifié  d’une  liqueur  qui  le  pénétrait  & l’enveloppait  au  point  de  paraître  iden- 
tifiée avec  lui.  D’autre  part,  il  coule  dans  le  pot  une  liqueur  épailfe  , gluante, 
rouge  , & qui  ( par  le  travail  par  lequel  elle  paffera  pour  être  réduite  en  bâ- 
tarde , comme  011  le  verra  dans  la  fuite  ) ne  peut  plus  rendre  qu’un  fiel  d’une 
qualité  fort  inférieure  à celle  de  la  matière  qui  l’a  produit. 
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1 57.  L’art  du  raffiueur  parait  peu  dans  cette  première  opération  , puifqu’il 
femble  n’y  avoir  de  part  que  par  la  fouftratftion  de  la  tappe  ou  du  bouchon  de 
la  pointe  de  la  forme.  Cependant  on  peut  dire  que  cette  opération  ne  peut 
avoir  de  fuccés  que  par  l’habileté  du  ratfineur,  ou  tout  au  moins  de  celui  qui 
cuit  le  fucre.  Il  faut  qu’en  cuifant  le  fucre  il  y laide  allez  d’eau  pour  que 
cette  liqueur  vifqueule,  appelléc  firop,  fe  dégage  aifémeut  du  lucre;  & que 
d’un  autre  côté  il  n’en  laide  pas  trop  , parce  que  la  quantité  de  ce  (trop  ferait 
trop  abondante,  & que  le  grain  , dont  le  pain  demeurerait  compofé  , forme- 
rait un  corps  ditforme  par  la  grodeur  des  molécules  ou  cryftaux  qui  ne 
feraient  plus  ferrés  , & par  la  grandeur  des  intcrfticos. 

158-  Le  (trop  le  plus  coulant , celui  qui  eft  le  plus  gras  & qui  a le  moins 
de  difpofition  à fournir  du  grain , s’écoule  donc  de  lui-même  dans  le  pot  : alors 
les  formes  font  pofées  fans  ordre  dans  les  greniers  , pl.  y,  fig.  j.  ün  les  y 
laide  en  cet  état  à peu  près  huit  jours,  (1  les  formes  font  de  grandeur  à faire 
du  quatre  ou  du  fix.  Mais  comme  les  belles  cadonades  fe  purgent  plus  promp- 
tement que  les  mofeouades  fort  brunes , & comme  le  firop  s’écoule  mieux 
quand  l’air  eft  chaud  & humide  que  quand  il  eft  froid  & fec , le  mieux  eft 
de  tirer  quelques  pains  des  formes,  pour  examiner  en  quel  état  eft  le  grain  ; 
car  il  ferait  dangereux  de  laider  trop  long-tems  le  fucre  dans  les  formes  avant 
de  terrer  : le  grain  fe  durcirait  tellement  qu’on  ne  pourrait  retirer  les  pains 
des  formes,  & le  firop  endurci  fur  le  grain  l'abandonnerait  difficilement  ; oa 
bien  l’eau  de  la  terre , pour  emporter  le  firop , dilfoudrait  la  plus  grande  par- 
tie du  grain. 

1 f 9-  Quand  on  travaille  beaucoup , le  grenier  (è  trouve  entièrement  rem- 
pli de  formes  plantées  fur  leurs  pots  : on  a feulement  eu  foin  de  lailfer  à un 
des  bouts  un  efpace  vuide , capable  de  tenir  cent  vingt  ou  cent  cinquante 
pots  ; cet  efpace  étant  nécelTaire  pour  changer , ainfi  que  nous  allons  l’ex- 
pliquer. 

Ci  que  c'tji  que  changer, 

160.  Les  pots  s 'étant  prefque  remplis  de  firop,  il  courrait  rifque  de  fe 
répandre  fi  on  ne  les  vuidait  pas.  D’ailleurs  il  eft  bon  de  mettre  à part  les 
différons  lirops  ; car  les  premiers  font  plus  gras  & moins  bons  que  ceux  qui 
coulent  enfuite.  On  ôte  donc  de  dedous  les  formes  les  pots  qui  ont  reçu  le 
premier  firop  : on  les  renverfe  fur  de  plus  grands  pots , pl.  y,  fig.  4 ; on 
les  y laide  s’égoutter , & pendant  ce  tems  on  pofe  les  formes  fur  d’autres 
pots  vuides  : c’cft  ce  qu’on  nomme  changer. 

Ce  que  ctfl  que  gratter. 

161.  Quand  tous  les  pots  d’un  grenier  font  changés,  on  commence  l’opé- 
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ration  qu’on  nomme  gratter;  pour  cela  on  ôte  deux  formes  de  deffus  leur  pot , 
on  les  pofe  fur  le  bord  de  la  cailfe  à gratter,/#.  p , comme  on  le  voit fig.  6 , 
de  façon  que  le  bout  évafé  pofe  fur  une  des  traverfes  de  cette  caitfe  qui  a deux 
pieds  de  longueur,  feize  pouces  de  largeur  & neuf  pouces  de  profondeur  : 
enfuite  avec  un  couteau  ordinaire  on  cerne  tout  autour  de  la  bafe  du  pain, 
pour  la  détacher  de  la  paroi  intérieure  de  la  forme  ; 5e  le  fucre  que  le  couteau 
détache,  tombe  au  fond  de  la  caitfe  à gratter. 

162.  A mefure  que  les  formes  font  grattées,  on  les  pofe,  le  bout  le  plus 
large  en-bas,  fur  des  planches  placées  fur  les  formes,/».  7,  qui  font  plan- 
tées fur  leur  pot , & on  les  laide  en  cette  fituation  une  demi  - heure  ou 
trois  quarts  d’heure  avant  de  les  lochtr,  c’eft-à-dire , de  les  tirer  de  lenrs 
formes. 

163.  J’ai  dit  qu’il  convenait  de  tirer  les  pains  des  formes  avant  qu’ils  foient 
trop  fecs , afin  de  prévenir  qu’ils  11e  contradlad'ent  trop  d’adhérence  avec  la 
forme  ; & c’eft  pour  cette  raifon  qu’ou  gratte  pour  détacher  le  fond  des  pains , 
parce  que  la  partie  la  plus  évafée  du  pain  qui  était  en -haut,  s'étant  plus 
deflechée  que  le  refie  , elle  s’efi  plus  attachée  à la  forme  ; & on  tient  le  pain  , 
une  demi-heure  ou  trois  quarts  d’heure  avant  que  de  le  locher , dans  une  fitua- 
tion ren verfée , afin  que  le  firop  qui  s’était  raflemblé  à la  pointe , & qui  l’avait 
extrêmement  attendri,  retombe  dans  le  corps  du  pain  qui  pourrait  être  trop 
durci.  Par  cette  manœuvre  on  fait  enforte  que  tous  les  pains  prennent  une 
folidité  à peu  près  uniforme > ce  qui  les  difpofe  à fortir  plus  facilement  des 
formes  ou  à être  loches. 

Comment  on  loche. 

164.  Oh  prend  les  unes  après  les  autres  les  formes  grattées  & retournées 
comme  on  vient  de  le  dire  i on  les  porte  fur  un  bloc , fig.  8 , pour  les  locher , 
c’eft-à-dire , pour  tirer  les  pains  des  formes.  Alors  on  pofe  le  plat  de  la  main  fur 
le  bout  évafé  ou  le  fond  du  pain  ; on  fiappe  à pluGcurs  fois  & doucement  le 
bord  de  la  forme  fur  le  bloc  5 & quand  on  font  que  le  pain  quitte  la  forme  , 
on  la  leve  de  la  main  droite  : alors  le  pain  rc-fte  fur  la  main  gauche.  On 
examine  en  quel  état  il  eft,  fi  le  pain  eft  bien  uni  dans  toute  la  longueur 
de  la  forme , fi  le  grain  a une  couleur  perlée;  & fi  la  tète  où  le  firop  s’eft 
raflemblé  n’eft  point  trop  brune  , on  juge  que  le  fucre  a été  bien  raffiné  ; G 
au  contraire  on  apperçoit  des  marques  tirant  fur  le  jaune  ou  fur  le  roux  , ou 
même  noirâtres  , on  peut  être  certain  que  le  fucre  eft  gras,  & que,  pour 
emporter  ces  taches  avec  la  terre , il  faudra  occafionner  beaucoup  de  déchet. 
Aullî-tôt  qu’on  a examiné  les  pains , on  les  recouvre  avec  leur  forme , & on 
les  porte  à l’autre  extrémité  du  grenier  pour  les  planter  & former  les  lits. 
P Lutter  t c’eft  mettre  la  forme  le  petit  bout  en-bas  fur  un  pot  ; & former  les 
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lits  , c’cft  faire  des  bandes  de  formes  qui  travcrfent  le  grenier , fig.  9 , & qui 
foient  compofées  de  douze  formes  poiées  à côré  les  unes  des  autres , fi  les 
formes  font  pour  des  pains  de  2 ou  de  3 ; on  n’en  met  que  dix  fi  les  formes 
font  pour  des  pains  de  4 , & feulement  8 fi  elles  font  pour  des  pains  de  7 : 
ce  qui  détermine  à 11c  donner  qu’une  certaine  largeur  aux  lits  ; c’ell  pour 
qu’on  p u i il c atteindre  au  milieu.  On  lailTe  donc  entre  chaque  lit  un  fentier 
de  trois  pieds  de  largeur,  & encore  un  pareil  fentier  dans  toute  la  longueur 
du  grenier  , comme  on  le  voir  pi.  y,  fig.  9 & 10. 

165.  Quand  tout  eft  planté  & difpolé  par  lits,  on  fait  les  fonds,  comme 
je  l’expliquerai  après  avoir  parlé  de  la  maniéré  de  mettre  en  poudre  le  fucre 
blanc  qu’on  doit  employer  à cet  ufage. 

Maniéré  de  piler  le  fucre. 

1 66.  On  a befoin  de  fucre  blanc  pour  mettre  fur  les  fonds,  comme  je 
l'expliquerai  dans  un  infiant  : ainfi,  quand  011  manque  de  calTonade  blanche  , 
qui  eft  du  fucre  raffiné  & terré  qu’on  envoie  des  isles  , il  faut  mettre  en 
poudre  des  cartons  : 011  11e  fe  trouve  guere  dans  ce  cas  , parce  que  la 
plupart  des  calfonades  qui  viennent  des  isles,  fur-tout  de  Saint-Domingue, 
font  très  - blanches  ; cependant  il  faut  être  attentif  dans  le  choix  des  carto- 
nades  , qui  font  plus  ou  moins  blanches,  fuivant  les  endroits  où  l’on  a coupé 
les  pains,  parce  que,  quelque  foin  qu’on  ait  eu  à clarifier  le  vefou  , il  y 
a différentes  nuances  depuis  la  patte  jufqu’à  la  tète,&  l’effet  de  la  terre 
n’cft  pas  égal  dans  toute  la  longueur  des  grandes  formes  qu’on  a coutume 
d’employer  dans  les  isles.  Il  fuit  de  là  qu’il  y a des  cartbnades  de  bien  des 
fortes  différentes , & «c  font  les  plus  belles  qu’il  faut  choifir  pour  faire  les 
fonds  ; mais  comme  elles  ont  été  pilées  groffiérement  aux  isles , où  l’on  fe 
contente  de  les  brifer  alfcz  pour  les  mettre  en  barrils , on  eib  obligé  de  les 
piler  de  nouveau  : pour  cela,  on  a une  grande  pile  crcufée  dans. un  gros 
corps  d’arbre  de  14  à if  pieds  de  long  fur  à 1 g pouces  d’équarriflage  : 
la  barrique  étant  défoncée , on  la  renverfe  fur  cette  pile  : on  fait  peu  à 
peu  tomber  dedans  le  fucre  qu’elle  contient,  en  le  tirant  avec  un  crochet, 
fig.  14;  & les  ouvriers  rangés  le  long  de  la  pile,  & ayant  à la  main  un 
pilon,  fig.  if,  pulvérifent  le  fucre;  on  le  ramarte  enfuite  avec  une  pelle, 
fig.  8 , pour  le  jeter  peu  à peu  fur  un  crible  de  fil  de  fer,  fig.  13  , qui 
ell  établi  fur  un  baquet,  fig.  16;  & ce  qui  n’a  pu  paffer  par  le  crible  , 
qu’on  nomme  les  crottons , clt  rejeté  dans  la  pile  pour  être  pilé  de  nouveau. 
Comme  le  crible  de  fer  a les  mailles  aflez  grandes  , le  fucre  parte  n’etl 
pas  fort  fin;  il  ferait  mieux  & peu  cmbarralfant  d’avoir  des  cribles  beaucoup 
plus  fins. 

1*7. 
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1^7.  Le  lieu  où  l’on  pile  le  Lucre  cftau  re*  de-chaude»  auprès  de  l'em- 
P1’  i ainfi , pour  monter  le  Lucre  en  poudre  aux  greniers  , on  le  met  dans 
des  baquets  à anles  , & on  le  monte  par  les  craquas,  comme  ou  le  voit 

si- y,  h- 1. 

Manière  de  faire  Us  fonds. 

168.  Pour  faire  lesLonds,  on  ramalLe  avec  une  truelle,  pi.  V , fie;,  ir, 
tout  le  Lucre  qui  ell  tombé  dans  la  caiiLe  à gratter , fig.  y & 6 ; on  le  met 
dans  un  Lcau  avec  le  lucre  qu’on  a monté  de  la  pile,  & l’on  va  remplie 
avec  cette  même  truelle,  fig.  11  , le  vuide  qui  Le  trouve  au  Lond  de  chaque 
forme,  julqu’à  un  demi  - pouce  au  - dedbus  des  bords,  cet  efpuce  étant 
necelLaire  pour  recevoir  la  terre.  On  unit  bien  cette  couche  de  Lucre,  & oa 
la  bac  avec  le  plat  de  la  truelle. 

169.  On  conçoit  que  le  tirop  qui  s’eft  écoulé  dans  les  pots,  a fait  un 
vuide  au  haut  delà  forme;  & ce  vuidc  s’augmente  encore  lorfqu’on  gratte, 
fur  - tout  fi  l’on  s’apperçoit  que  fur  la  patte  il  Le  Loit  amallé  du  firop  qui 
forme  des  taches  brunes  : c’ell  pour  remplir  ce  vuide  qu’on  ajoute  du  lucre 
raffiné  & en  poudre  , il  en  faut  environ  cent  livres  pour  faire  Ic9  fonds  à 
pulle  livres  de  lucre.  Si  l’on  y mettait  du  Lucre  liquide  clarifié  & cuit,  il 
s’en  échapperait  du  firop  qui  attendrirait  & jaunirait  le  grain  , au  lieu  que 
le  Lucre  en  poudre  n’ayant  point  à Le  purger,  il  ne  peut  produire  ni  dom- 
mage ni  déchet  : mais  il  Laut  bien  unir  & taper  cette  couche  de  Lucre  en 
poudre;  Laos  quoi  l’eau  qui  doit  Luinter  de  la  terre  qu’on  va  mettre  Lur  les 
fonds  s’amalferait  dans  les  cavités , y ferait  fondre  le  grain , & occafionnerait 
des  gouttières. 

170.  Quand  les  fonds  font  faits,  on  les  couvro  de  terre;  mais  avant 
de  détailler  cette  opération,  il  faut  parler  delà  préparation  de  cette  terre. 

De  U terre  qu'on  met  fur  Us  formes  , & de  fa  préparation. 

171.  Quand  , dans  les  laboratoires  de  chymie  , on  e(l  parvenu  à obtenir 
des  cryllaux  de  fel  au  milieu  d'une  eau  - mere  fort  gralfe  , ccs  cryllaux  em- 
preints de  cette  cau-mere  font  jaunes  ; pour  les  éclaircir , on  les  lave , c’efl* 
à-dire , qu’on  jette  deilus  de  l’eau  fraîche  en  grande  quantité,  qu’on  ren- 
verfe  fur-le-champ , pour  qu’elle  emporte  Pimpreflion  de  l’eau -nierc  fans 
fondre  ni  dilJoudre  les  cryllaux  , qui  par  ce  lavage  deviennent  beaucoup 
plus  tranfparens.  La  rnèma  chofe  fe  fait  dans  les  raffineries  pour  nettoyer 
le  grain , en  le  dégageant  du  firop  gras  qui  lui  ôte  fi  blancheur  & fa  tranf- 
parence.  Mais  on  s’y  prend  d’une  façon  très-indullricufe  : - le  fucre  étant 
dans  les  formes ,,  ou  le  couvre  d’une  couche  de  terre  détrempée  dans  de 
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l’eau  : cette  terre  abandonne  peu  à peu  l’eau  quelle  contient  : cette  esti 
traverfe  par  inftillation  toute  1 epaifleur  du  pain  de  fucre  ; elle  dilfout  le 
Grop  ; elle  l’emporte  avec  elle  , & le  grain  du  fucre  relie  blanc.  Peu  de  terres 
font  propres  à cet  ufage  : toutes  celles  qu’on  emploie  en  France,  viennent 
d’auprès  de  Rouen  ou  de  Saumur.  Il  n’eft  pas  douteux  qu’on  en  trouverait 
ailleurs  , fi  l’on  fe  donnait  la  peine  d’en  chercher,  Elle  doit  être  blanche  , 
pour  ne  point  colorer  le  grain  : de  plus,  il  faut  quelle  foit  fine,  déliée, 
fans  mélangé  de  pierres  ni  de  fable  > elle  doit  être  grade  au  toucher, 
pètridable  , indidbluble  par  les  acides.  A bien  des  égards  , elle  reifemble  à. 
la  g’aile  ; mais  elle  en  différé  en  ce  que  la  glaife  retient  l’eau  qu’on  a em* 
ployée  pour  la  pétrir,  au  lieu  que  la  terre  dont  il  s’agit  fa  lailfe  échapper 
peu  à peu.  ( a ) Si  l’on  met  de  cette  terre  détrempée  fur  un  filtre  , l’eau 
s’écoule  en  partie,  au  lieu  que  l’humidité  de  la  glaife  ne  fc  dtllipe  qu’en 
vapeurs  & par  évaporation.  Ainfi  la  bonté  des  terres  qu’on  emploie  pour  le 
fucre , fe  réduit  à peu  près  aux  trois  conditions  fuivantes  : i“.  de  ne  point 
teindre  l’eau  dans  laquelle  on  la  didbut  : 20.  de  la  laiffer  filtrer  d’une  ma- 
nière douce  & infcnfible } & 30.  de  ne  pas  beaucoup  s’imbiber  de  la  graifle 
du  fucre. 

172.  Les  terres  qui  colorent  Peau  dans  laquelle  on  les  lave,  pourraient 
imprimer  leur  couleur  au  grain  qu’elles  traverfent. 

17).  La  terre  grade  & forte,  qui  ne  rend  point  l’eau  dont  on  l’a  imbi- 
bée ,ou  qui  la  repoude  vers  la  fuperficie,  où  elle  fè  diflipe  en  vapeurs, n’eft 
point  propre  à terrer  le  fucre  ; puifque  le  bon  effet  des  terres  qu’on  em- 
ploie , confifte  dans  une-inftillation  qui  lave  le  grain. 

174..  Les  terres  fort  fablonneufes  laidant  échapper  leur  eau  trop  prompte- 
ment, formeraient  des  fontaines  dans  les  pains  ,ou  au  raoius  un  grand  dé- 
chet fur  le  grain,  x 

175.  Enfin,  les  terres  qui  s’imbiberaient  de  la  graifle  & qui  ne  l’aban- 
donneraient pas  aiCément,  ne  pourraient  pas  fervir  une  féconde  fois;  ce  qui 
occafionnerait  une  perte  que  l’on  évite  avec  les  bonnes,  terres , qui  fervent 
continuellement  fans  éprouver  beaucoup  de  diminution. 

176.  La-  ter-re  qu’on  tire  de  Rouen  arrive  en  pelotes  comme  des  favou- 
nettes  ; celle  de  Saumur  eft  ordinairement  dans  des  barriques. 

177.  On  la  tire  des  futailles  en  la  brifànt  à coups  de  pic  & de  pioche  , 
pl.  y,/ig.  12.  Pour  la  préparer,  011  la  jette  avec  la  pelle  dans  le  bac  à terre., 
fig.  1 } , qui  a au  moins  cinq  pieds  de  diamètre  fur  quatre  pieds  de  hauteur: 
au  milieu  de  la  hauteur  eft  un  bondon  qu’on  ferme  avec  un  tampon.  Quand 
le  bac  eft  à moitié  plein  de  terre,  on  achevé  de  l’emplir  avec  de  l’eau  nette:. 

(«)  Je  crois  que  celle  de  Rouen  eft  la  meme  dont  on  fait  les  pipes. 
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alors  un  ouvrier  monté  fur  une  planche  a b , qui  eft  établie  fur  le  bac  , remue 
fortement  l'eau  & ‘a  terre  avec  un  inllrumenc  b emmanché  en  croix  , fig.  14  , 
ou  t , fig.  1 j , qu’011  nomme  le  piqueux  du  bac  à tare.  Quand  la  terre  s’eil 
précipitée , & que  l’eau  ell  devenue  claire,  on  débouche  le  bondon  du  b.x 
pour lauler échapper  l’eau:  on  remet  enfuite  le  bondon  & de  nouvelle  eau  il. r 
la  terre.  Un  fait  agir  le  piqueux  : ou  laide  encore  précipiter  la  terre  pour 
vuider  l’eau  qui  l’a  lavée  & en  remettre  de  nouvelle  ; ce  qu’on  nomme  rafraî- 
chir. Si  on  laniait  l’eau  fe  corrompre  fur  elle  , la  terre  contracterait  une  nrauvaife 
odeur  qu'elle  communiquerait  au  fucre.  On  continue  cette  manœuvre  pen- 
dant huit  jours.  Quand  l’eau  ne  prend  plus  aucune  impreflion  de  couleur 
verte  ni  jaune,  & qu’elle  neconferve  aucun  goût  de  la  terre  qui,  par  l’opé- 
ration du  piqueux , cil  devenue  comme  une  bouillie  au  dernier  rafraichiifage , 
on  laide  échapper  la  plus  grande  partie  de  l’eau,  jufqu’à  ce  qu’il  n’en  relie 
fur  la  terre  qu'une  nappe  de  trois  à quatre  pouces  d’épailléur.  Alors  trois  ou 
quatre  ouvriers  prennent  des  trouverons,  fig.  15  : ils  remuent  la  fuperfioie 
de  la  terre  avec  l’eau  qu’on  y a la  idée  ; & pour  cela  ils  impriment  à leurs 
mouverons  à peu  prés  le  même  mouvement  que  des  rameurs  donnent  à leurs 
avirons.  Quand  la  fupcrficic  cft  bien  détrempée,  011  pôle  fur  un  bloc  un 
lèau  de  douves  cerclé  de  fer,  & avec  un  puchcux  on  met  dans  ce  feau  la 
couche  de  terre  qui  ell  fort  amollie  ; apres  quoi  on  la  porte  à la  coulcrtfj'c  ,Jig.  1 6, 
qui  ell  une  forte  timbale  de  cuivre  .fig.  17,  de  deux  pieds  de  diamètre,  per- 
cée de  trous  qui  ont  une  ligne  ou  une  ligne  St  demie  de  diamètre.  Cetce 
palfoire  ell  établie  fur  un  bac,  comme  ou  le  voit  fig.  16,  & retenue  avec 
quatre  forces  moifes  de  bois  a , b , c ,d,  alfcmblées  les  unes  avec  les  autres  , 
fig.  17.  Au  centre  de  cette  paJbirc  tombe  un  balai,  dont  le  manche  pallb 
librement  dans  un  trou  fait  à une  planche  pour  le  recevoir  fins  le  geuer, 
afin  de  le  retenir  dans  une  pofition  verticale.  O11  verlê  les  féaux  remplis  de 
terre  dans  la  coulcrellc;&  un  homme  fui  (âne  agir  circulairement  le  balai, 
comme  on  voit  fig.  1 6 , détermine  la  terre  à pader  par  les  trous,  & à tomber 
dans  le  bac.  Pendant  cette  opération  , les  ouvriers  continuent  à faire  agir 
les  mouverons  dans  l’autre  bac , fig.  13,  & au  bout  d’un  certain  tems  on 
enlevé  une  autre  couche  d£  terre  pour  la  porter  2 la  coulcrcife;  ce  que 
l’on  continue  tant  qu’il  y a de  la  terre  dans  le  bac.  Quand  elle  a paiié  par 
la  coulcreile,  elle  ell  préparée  : on  ell  alors  alfirré  que  toutes  les  parties  de 
la  terre  font  délayées,  & qu’elle  ell  en  état  de  fervir.  > 

17g.  Les  tfquives , ou  les  gâteaux  de  vieille  terre,  qu’on  a levées  de 
delfus  les  formes  & qu’on  a fait  fécher  à l’ombre,  font  traitées  comme  les 
terres  neuves  , & elles  fervent  aux  mêmes  ufages.  On  les  ellime  même 
mieux  que  les  neuves  ; on  prétend  qu’elles  occalionnent  moins  de  déchet. 

J7ÿ.  Les  terres  amii  préparées  font  mifes  dans  des  féaux  ou  des  baquets, 
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& montées  «ux  greniers  parles  traquas,  comme  on  le  voit  fig.  I ; fuivon»- 
les  dans  ces  greniers  pour  voir  couvrir. 

Comment  on  couvre  le  fond  des  pains  avec  la  terre. 

180.  Quand  les  fonds  font  faits , & que  les  formes  font  arrangées  par  lits, 
fig.  9 ou  i o,  comme  nous  l’avons  expliqué  plus  haut,  on  les  couvre  d’une 
couche  de  terre.  Pour  cela  , la  terre  préparée  étant  montée  dans  les  greniers, 
un  ferviteur , fis.  10,  prend  à fa  main  une  petite  cuiller  de  cuivre , fig.  18  , 
qui  peut  contenir  une  pinte  , fur  laquelle  eft  rivée  une  douille  pour  recevoir 
un  manche  de  bois  d'environ  trois  pieds  de  longueur. 

1 8 1 . La  confillance  de  la  terre  doit  être  telle  qu’en  y formant  un  petit 
fillon  d’environ  un  pouce  de  profondeur,  il  ne  doit  le  fermer  entièrement 
que  peu  à peu  : ainli  c’ell  une  vraie  bouillie. 

1 82.  Des  ferviteurs  , fig.  îo,  prennent  leur  petite  cuiller;  & avec  cet 
infiniment  ils  puifent  de  la  terre  qui  eft  dans  le  feau  , & ils  la  verfeut  fur 
les  fonds.  Comme  il  faut  plus  de  terre  pour  les  gros  pains  que  pour  les 
petits , on  proportionne  la  grandeur  des  cuillers  A celle  des  pains. 

1 8}.  Après  ce  que  nous  avons  dit  plus  haut , l’on  conçoit  que  l’opération 
de  la  terre  confifte  A laifl'er  échapper  fôn  eau  peu  A peu  pour  laver  le  grain  s 
il  fuit  de  là  que , fi  l’on  mettait  la  couche  fort  épaifle , la  quantité  d’eau  qui  en 
coulerait  ferait  fondre  beaucoup  de  grain  & produirait  un  déshet  confidé- 
rable.  C’efi  pourquoi  il  eft  bon  de  proportionner  l’épailfeur  de  la  terre  à la 
qualité  du  fucre , en  la  mettant  moins  épailfe  fur  les  lucres  fins  que  lur  ceux 
qui  font  fort  chargés  de  firop  épais.  Au  relie,  lepailfeur  des  cfquives  ou 
des  gâteaux  de  terre  , quand  ils  ont  perdu  leur  eau  , eft  de  trois , quatre  ou 
cinq  lignes. 

i8q_  Pour  que  la  terre  travaille  bien  quand  elle  eft  fur  les  pains,  il  ne 
faut  pas  qu’elle  bouille  ou  qu’elle  forme  de  grofles  bouteilles,  & elle  ne  doit 
répandre  aucune  odeur.  On  doit  de  plus  prévenir  qu’elle  ne  fe  defleche , ou  par 
le  vent,  ou  par  le  (bleil  ; car  il  faut  que  fon  eau  traverfe  les  pains  : c’cft  pour- 
quoi l’on  a foin  de  fermer  exaélement  tous  les  coutrevcnts. 

1 8 y.  Au  bout  de  deux  ou  trois  heures,  on  s’apperçoit  fi  les  fonds  ont  été 
msl  faits  : car  fi  la  terre  fe  creufe  en  quelqu’endroit , c’cft  ligne  que  l’eau 
ayant  trouvé  une  iflue  plus  libre  par  un  endroit  que  par  le  relie,  elle  s’y  eft 
frayé  une  route  qui  pourrait  former  une  gouttière,  fi  l’on  n’y  remédiait  pas  en 
levant  la  terre  & en  battant  du  fucre  en  poudre  aux  eridious  où  les  pains  fe 
font  creules  : cet  accident  arrive  rarement. 

186.  On  laifle  cette  première  couche  de  terre  fe  féchcr  fur  les  pains;  ce 
qui  dure  huit  à dix  jours , (uivant  que  l’air  ell  plus  ou  moins  fcc  : quand  on 
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s’apperçoit  que  !a  terre  a rendu  toute  fon  eau , l’on  ouvre  les  fenêtres , pour 
qu’elle  fe  detlcche  & qu’elle  fe  détache  plus  ailcmcnt  de  dcllus  les  pains. 

187.  Alors,  pour  découvrir  les  fonds  ,on  cerne  la  terre  tout  autour  des 
formes  avec  un  couteau  : on  la  leve  de  delfus  le  fond  ; ce  qui  fe  fait  aifément 
quand  elle  c(t  fulfifamnicnt  fcche  : ou  gratte  avec  un  couteau  fur  une  caiife 
le  côté  de  la  terre  qui  touchait  au  fucre  , pour  en  détacher  les  parcelles  de 
fucre  qui  pourraient  y être  reliées  adhérentes  ; & les  "gâteaux  de  terre  qu’on 
nomme  efquivts,  font  mis  dans  des  paniers  ,fig.  19  , pour  les  lailfer  réciter  à 
l'ombre:  puis  ou  les  lave  dans  plulieurs  eaux,&  on  les  prépare  comme  je  l’ai 
dit  en  parlant  des  terres  neuves. 

188.  On  brolîe  le  fond  des  pains  fur  la  même  boite  où  l’on  a mis  les  par- 
celles de  fucre  qui  étaient  reliées  attachées  à la  ter.e,  & la  brode, /£.  20, 
emporte  une  pouflîere  noire  qui  reliait  attachée  au  fucre  : alors  011  loche  ou 
on  retire  quelques  pains  de  leurs  formes,  fig.  g,  pour  connaître  l’elfet  de  la 
première  terre. 

189.  Le  fond  des  pains  ell  prefque  toujours  aflez  blanc;  mais  les  tètes 
•font  encore  chargées  de  firop.  Pour  achever  d’en  purgep  le  grain  , on  fait  de 
nouveaux  fonds  avec  du  fucre  en  poudre  : fur  ces  fonds  011  met  une  féconde 
terre  précifément  comme  la  première,  & on  la  lailfe  lé  féchcr  de  même,  tenant 
les  contrevents  fermés , afin  que  le  hâle  ne  deifeche  point  la  terre.  Cepen- 
dant, quand  la  terre  a fait  fon  elfet , il  elt  à propos  d’ouvrir  les  contrevents 
pour  qu’elle  fe  d.'flèche  un  peu,  afin  qu’on  puûfe  l’enlever  plus  aifément 
lorfqti’on  veut  mettre  une  troificmc  terre. 

190.  Ordinairement  on  terre  deux  fois  les  pains  de  2 & de  3 , trois  fois 
les  pains  de  4 & de  7 : de  forte  qu'il  arrive  rarement  qu’on  terre  quatre 
fois , même  les  plus  gros  pains  & ceux  qui  font  faits  avec  de  la  mofeouade 
ou  fucre  brut;  car  en  général  il  faut  ménager  la  terre  aux  fucres  qu’on  fait 
avec  des  catfonudes  blanches.  Pour  éviter  le  déchet , fi  en  lochant  on  apper- 
qoit  du  roux  ou  une  imprelfion  de  firop  à la  tète , on  les  rafraîchit  ; ce 
qui  fe  fait  en  mettant  un  peu  de  tetre  fur  l’ancienne,  fans  l’enlever  ni  faire 
de  nouveaux  fonds. 

191.  Quand  on  s’apperqoit  que  le  fucre  a peu  bailfé  dans  la  forme , on 
a lieu  de  Craindre ^qu’il  11’ait  pas  bien  purgé  fon  firop  ; & pour  s’en  adùrer, 
on  cerne  la  terre  tout  autour  de  la  forme  , on  la  renverfe  lur  une  palette  de 
bois  mince  , fig.  21  , qui  elt  ronde  St  plus  large  que  le  fond  de  la  forme  ; puis 
on  loche  ou  on  retire  quelques  pains  de  la  forme,  pour  examiner  s’il  ne  relie 
point  de  roux  ou  de  firop  à la  pointe.  S’il  en  relie  peu  après  avoir  remis  le 
pain  dans  la  forme  & la  terre  par-deifus , on  tftrique  , c’efl-à-dire , qu’avec 
un  couteau  de  bois  minoe , flexible  , fig.  12 , & courbe  fur  Ion  plan  , on 
pétrit  la  tecte  qui  approche  d’être  lèche  , pour  fermer  les  lentes  qui  le  font 
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formées  à la  terre,  afin  de  la  réunir  à la  forme,  & par-deflus  on  met  une 
couche  de  nouvelle  terre,  comme  fi  l’on  rafraichilfait  une  fécondé  fois.  Le 
premier  rafiaichiilage  fe  faifint  un  couple  de  jours  après  qu’on  a mis  la  terre, 
elle  ne  s’elt  pas  gercée  ; c’elt  pourquoi  on  cil  difpcnfé  d’eltriquer.  Mais  quand 
la  terre  cil  détachée  de  la  forme  , & qu’elle  s’eft  fendue , il  faut  eilriquer  : 
car  fans  c.tte  précaution  , l’eau  du  rafraichilfage  entrerait  par  les  fentes , & 
endommagerait  les  fujuissau  lieu  qu’il  faut  qu'elle  travcrfc  l’ancienne  terre. 

19:.  Quand  ,en  lochant,  on  trouve  le  fucre  bien  net,  même  a la  tête, 
on  change  les  formes  de  pots  pour  vuider  le  lîrop  , & on  les  arrange  dans 
les  greniers , fans  obferver  l’ordre  des  lits  ; enfuite  on  prend  les  pains  les 
uns  après  les  autres , pour  ôter  la  terre  qui  s’enleve  par  pains  ou  clquives 
qu’on  met  dans  dts  paniers.  J’ai  dit  ne  qu’on  en  laifait  ; enfuite  avec  un 
couteau  qui  eil  fait  comme  un  petit  couteau  de  cuifinc  , on  racle  la  terre 
qui  était  reliée  attachée  à la  forme , & on  la  met  dans  le  panier  aux  efquives  ; 
puis  on  loche;  & fi  le  pain  qu’on  tire  de  la  forme  fc  montre  bien  blanc, 
on  le  remet  dans  la  forme , & on  le  plamottt , c’ell  . à . dire , qu’on  en 
époulte  le  fond  fur  une  cailfe , pour  ne  pas  perdre  le  fucre  qui  fe  détache  ; 
& cette  opération  le  fait  avec  une  brode  à longs  poils  , fig.  20  : cette 
brode  cil  ronde;  elle  a environ  quatre  pouces  de  diamètre;  les  poils  ont 
autant  de  longueur  ; la  poignée  qui  eil  perpendiculaire  au-dedus  de  la  brode  , 
a cinq  à fix  pouces  de  longueur,  & elle  cft  percée  d’un  trou  pour  recevoir 
un  ruban , dans  lequel  le  locheur  pade  le  poignet  pour  avoir  fa  brode  à 
portée  de  fa  main. 

19;.  A l’égard  des  pains  qui  fe  trouvent  roux  à la  pointe,  on  les  met 
à part  pour  les  eilriquer,  ou  pour  recevoir  une  nouvelle  terre  ; ce  qui  occa- 
fionne  toujours  un  déchet  préjudiciable  au  propriétaire.  C’ell  pourquoi  ceux 
ou  il  ne  fe  trouve  a la  pointe  qu’une  petite  tache,  & qu’on  nomme  des 
ftconds , font  remis  dans  leur  forme  avec  leur  terre  par-deifus , qu’on  pla- 
motte  fins  rafraîchir.  Cela  fuffit  ordinairement  pour  dilliper  la  tache  par  le 
peu  d’eau  qui  ell  contenue  dans  le  pain;  cette  eau,  en  s’égouttant,  emporte 
le  peu  de  (trop  qui  formait  la  tache.  Mais  on  ne  peut  fe  difpenfer  de  faire 
les  fonds,  & de  mettre  une  terre  a ceux  où  il  relie  des  taches  conlîdérables , 
& qu’on  nomme  des  cadets  : fi  les  cadets  notaient  pas  fort  défectueux,  on 
pourrait  fe  contenter  de  rafraîchir  après  avoir  ellriqué,  & l’on  fe  dtfpenfe- 
rait  de  faire  de  nouveaux  fonds. 

194.  Quand  la  pointe  des  pains  a perdu  tout  fon  roux,  & qu’elle  eft 
nette  de  lîrop , il  ferait  à defirer  quelle  fe  fût  un  peu  dedéchée  : car  comme 
toute  l’humidité  du  pain  defeend  a la  pointe  . il  tombe  dans  les  pots  beau- 
coup de  lîrop  clair,  qui  n’ell  autre  chofe  que  du  fucre  blanc  didous  dans 
l’eau  qui  s’égoutte  de  tout  le  pain.  C’ell  une  perte  pour  le  propriétaire j 
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& comme  une  partie  du  grain  de  la  tète  fe  trouve  fondue  , cette  partie  du 
pain  devient  gravcleufe  : déplus,  comme  le  grain  y eft  moins  rapproché, 
elle  en  parait  moins  blanche.  Ce  n’elt  pas  tout  : ces  tètes,  très-attendries, 
font  fu jettes  à relier  dans  les  formes  ; & en  ce  cas , au  lieu  d’avoir  des  pains 
marchands,  on  n’a  que  des  calions.  Pour  prévenir  cet  accident,  on  retourne 
les  pains  , afin  que  l’humidité  retombe  vers  le  fond  ou  la  patte.  On  met 
donc  furie  fond  qu’on  a plamotté,  un  morceau  de  papier  bleu  par-deil'us  une 
rondelle  de  bois  mince,  fig.  2} , & l’on  retourne  le  pain  (ans  le  fortir  de  là 
forme  : enfin  , on  pofe  la  rondelle  qui  couvre  la  bafe  ou  le  fond  fur  le  pot, 
comme  on  le  voit  fig.  2$  ; alors  l’eau  ( a ) dclcend  vers  le  gros  bout,  & 
la  tète  devient  un  peu  plus  ferme.  Mats  il  faut  prendre  garde  que  le  fond 
ne  s’attendrilTe  trop  ; car  alors  le  pain  pourrait  s'atfailTer  fur  lui  - même. 
Il  eft  vrai  que  , comme  il  y a vers  le  fond  une  épailfeur  de  deux  travers  de 
doigt , qui  ayant  été  faite  avec  du  fucre  en  poudre , & s’étant  deiféchée  , 
relie  ordinairement  plus  Tolide  que  le  relie  , on  s’apperçoit  (î  elle  conferve 
cette  fermeté  , en  la  grattant  avec  l’ongle;  mais  fi  à cette  épreuve  on 
la  trouvait  trop  tendre,  il  faudrait  retourner  la  forme  & mettre  la  pointe 
en  - bas , pour  prévenir  que  le  fond  ne  s’aifaulàt  fous  le  poids  du  pain , 
quoique  la  rondelle  de  bois  contribue  beaucoup  à prévenir  cet  inconvénient. 

I9f.  Qf'AND  au  moyen  de  ces  précautions  les  pains  ont  pris  une  cer- 
taine fermeté  , on  les  tire  des  formes  , Si  on  les  arrange  le  gros  bout 
en-bas,  dans  les  greniers,  fur  des  toiles  que  l’on  étend  par  terre,  pl.  VI , 
fig.  2 , afin  qu’ils  fe  delfechent  un  peu  avant  de  les  mettre  à l’étuve.  C’cft 
dans  ces  circouftances  que  les  tems  humides  font  à craindre  : ils  obligent 
quelquefois,  quand  la  patte  des  pains  fe  trouve  trop  tendre,  de  remettre 
les  pains  dans  les  formes  pour  les  retourner.  L’hivçr.on  allume  les  poêles, 
& on  diflribuc  des  bralieres,  pl.  V , fig.  24,  dans  les  greniers;  & l’été  011 
ouvre  les  fenêtres,  afin  que  le  vent  dedechc  les  pains. 

196.  Je  dis  qu’on  allume  les  poêles,  ce  qui  fuppofe  qu’on  fait  qu’il  y a 
des  poêles  dont  les  tuyaux  fort  larges  traverfent  tous  les  étages  des  gre- 
niers. On  brûle  du  charbon  de  terre  dans  ces  poêles,  qui  entretiennent  une 
chaleur  douce  , nécelfaire  pendant  l'hiver;  car  comme  le  frais  rend  le  firop 
moins  coulant,  il  a plus  de  peine  à fe  dégager  du  grain.  Us  fervent  encore 
à empêcher  que  les  terres  ne  gclent  fur  les  fonds. 

197.  A l'égard  des  brafieres  , qu’on  nomme  cajfes  à feu , pl.  V,  fig.  24, 
elles  font  compofées  d’un  poele  ou  brafiere  de  forte  tôle , qui  a vingt-cinq 


( a ) L’eau  qui  coule  de  la  • terre , em- 
porte, comme  nous  l'avons  dit,  le  firop  ; 
niais  elle  ne  blanchit  pas  le  fucre  qui  a 
été  mal  clarifié.  Un  fucre  qui  a été  raffiné 


pour  faire  du  fucre  commun  , n’acquerra 
jamais  la  blancheur  du  fucre  royal  ou  du 
fuperfin  , quand  on  le  terrerait  quatre 
fois. 
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pouces  de  diamètre,  & qu’on  pofe  fur  un  trépied  de  fer.  On  met  deîan» 
du  charbon  de  bois  ; & quand  il  cft  allumé,  pour  prévenir  les  accidens 
du  feu,  on  pofe  fur  la  puele  un  chapiteau  de  tôle  percée  de  trous,  ou  un 
couvrc-feu  qui  a la  figure  d'un  cône  tronqué  : à la  partie  tronquée,  qui 
a onze  pouces  de  diamètre,  il  y a une  poignée.  On  diltribue  de  ces  calTe* 
à feu  dans  les  endroits  où  l’on  a belbiu  d’augmenter  la  chaleur. 

Dcfcription  de  t étuve. 

19S.  Quand  le  fucre  eft  bien  clfuyé,  comme  ie  l’ai  expliqué  plus  haut, 
on  le  porte  à V étuve;  c'eft  une  efpece  de  pavillon  quarré  qui  a dans  œuvre  dix- 
huit  pieds  de  a en£  ,fig.  3 , & dix  pieds  de  1 tu  (,  pl.  Fl.  On  en  fait  les 
murailles  allez  épaill’es , comme  de  deux  pieds  ou  deux  pieds  & demi,  pour 
que  la  chaleur  11e  s’échappe  pas.  La  porte  c ne  doit  avoir  que  cinq  pieds  & 
demi  de  hauteur, & vingt-fix  pouces  de  largeur  entre  les  tableaux.  Il  cft  boa 
que  les  tableaux  aient  des  feuillures  en  - dehors  & en -dedans,  pour  y mettre 
doubles  venteaux,  l’un  qui  s’ouvre  en- dedans  & l’autre  en-dehors,  afin 
de  mieux  retenir  la  chaleur.  Une  des  murailles  eft  encore  ouverte  en  Q_,  pour 
y placer  l’ouverture  du  poele,  qu’on  nomme  lt  coffrt , dans  lequel  011  fait  le 
feu.  Ce  coifre  eft  de  fïr  fondu , long  de  g en  « de  trente  pouces , large  de  g 
en  h de  vingt -deux  , & haut  de  i en  k de  vingt -quatre  pouces,  fig.  11. 
L epaiJeur  du  fer  cft  de  deux  bons  pouces  : des  fix  côtés  qui  forment  le 
coifre  , quatre  font  de  fer  & fondus  d’une  piece , & deux  font  ouverts  i favoir, 
celui  du  bout  g h,  fig.  3,  & celui  de  dellùus  i l ; celui  du  bout  g h entre 
de  trois  h quatre  pouces  dans  la  maçonnerie , où  il  eft  exactement  Icelle  avec 
des  tuilots  & de  bon  mortier , ou  de  la  terre  à four.  Le  vuide  du  dedbus  eft 
appuyé  fur  une  forte  grille  où  fc  met  le  charbon  de  terre  & le  feu.  Sous  cette 
grille  elt  un  grand  cendrier  E , fig.  11,  dont  la  bouche  eft  fous  celle  du  four- 
neau & de  même  grandeur;  en -dedans  de  l'étuve  & tout  autour  du  coifre, 
s’élève  à fix  pouces  de  hauteur  un  petit  mur  de  briques  qui  forme  comme 
un  foc'e , afin  d’arrêter  la  fumée , & d’empêcher  qu’elle  ne  pénétré  dans 
l’étuve  ; au-devant  du  fourneau  eft  une  porte  fortifiée  aveG  des  barres  de  fer , 
& fermée  avec  un  venteau  de  fer  battu  : elle  a 13a  14  pouces  d’ouverture. 

199.  Le  bas  de  l’étuve  eir-  dedans  cft  carrelé  : la  hauteur  depuis  le  deifiis 
du  chambranle  de  la  porte  jufqu’au  plancher  d’en -haut,  fe  partage  en  fix 
par  deux  rangs  de  foliveaux  F , fig.  1 1 , de  j à 4 pouces  d’équarriifage,  qui 
font  (celles  par  les  bours  dans  les  murs  ; lavoir, d’un  bout  dans  celui  où  eli  le 
coffre , & de  l’autre  dans  le  mur  oppolé.  Ces  foliveaux  & fabiiorcs  font  marqués 
L dans  la  fig.  1 j ; les  deux  (bhveaux  M fiant  coupés,  & ils  portent  d’un  bout 
fur  une  enchevêtrure  G ; de  iurtc  qu’il  telle  au  milieu  un  elpace  vuide  mnop , 

fe- 
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fig.  13,  qui  a cinq  pieds  & demi  de  m en  n , St  fept  pieds  de  n en p.  Ce  vuide 
s'étend  de  toute  la  hauteur  de  l’étuve. 

100.  On  cloue  fur  ces  folives  des  barreaux  qu’on  nomme  lattes,  d’un  bon 
pouce  de  largeur  fur  deux  pouces  d’épaiifeur.  Ils  doivent  être  blanchis  à la 
varlope , & faits  de  bois  de  chêne  bien  fec.  C’elt  fur  ces  lattes  qu’on  pofe  les 
pains  de  fucre  fur  tous  les  étages , depuis  le  delfus  de  la  porte  jufqu’au  haut: 
de  l’étuve  ; ce  qui  fait  fix  étages  : de  forte  que  du  delfus  des  lattes  d’un  étage 
au-dcfTous  des  folives  d’un  autre,  il  y a 21  pouces.  Le  vuide  qu’on  lailfeau 
milieu  de  l'étuve  fert  à communiquer  d’un  étage  à l’autre,  afin  d’y  placer  les 
pains  de  fucre.  Mais  comme  cette  étuv  e eft  ordinairement  prife  dans  un  des 
bàtimens  de  la  raffinerie , on  ménage  à dirterentes  hauteurs  des  ouvertures  I, 
fig.  1 1 , qui  communiquent  aux  greniers  dont  les  planchers  font  à la  hauteur 
K K;  ce  qui  ell  d’une  grande  commodité  pour  mettre  & retirer  les  pains  de 
l’étuve.  Ces  ouvertures  font  exactement  fermées  par  de  bons  volets.  Il  faut 
fur-tout  qu’il  y ait  une  de  ces  fenêtres  dans  la  chambre  à plier , comme  on  le 
voit  pl.  PI ,fig.  1 3 , pour  qu’on  tire  tout  le  fucre  de  l’étuve  par  cet  endroit, 
où  l’on  doit  le  mettre  en  papier  & en  corde. 

201.  Comme  il  pourratt  arriver  que  les  pains  qui  feraient  au  - delfus  du 
colfre  fc  rompraient  ou  fondraient  a caufe  de  la  grande  chaleur  du  poele  ; pour 
éviter  ce  défordre  qui  pourrait  mettre  le  feu  à l’étuve,  or,  établit  au-delfus  du 
colfre  une  table  de  fer  fondu,  de  fix  lignes  d’épai fleur  II, /g.  1 1 , qui  clt 
portée  fur  un  chevalet  de  fer.  Cette  table  qui  ferait  mieux  encore  fi  elle  était 
plus  grande  que  le  colfre,  empêche  la  grande  aétion  du  feu  de  fe  porter  fur 
les  pains  qui  font  fur  l'étage  le  plus  bas , & immédiatement  au-delfus  du  colfre, 
& elle  reçoit  les  fragmens  de  fucre  qui,  en  tombant  fur  le  corps  du  colfre  , y 
feraient  brûlés. 

202.  Le  haut  de  l’étuve  à la  hauteur  N eft  fermé  par  un  fort  plancher 
auquel  on  ménage  des  ouvertures  de  deux  pieds  en  quarré  A , fig.  1 2 , qu’oit 
peut  fermer  avec  une  trappe. 

203.  Au  commencement  des  étuves,  quand  il  s’échappe  beaucoup  de  va- 
peurs , on  lailfe  toutes  les  trappes  ouvertes  : mais  enfuite  on  en  fer  ne  quel- 
ques-unes pour  concentrer  la  cha!eur. 

204.  Dans  une  raffinerie  bien  montée , il  eft  à propos  d’avoir  deux  étuves  , 
parce  que  les  gros  pains  étant  plus  difficiles  à fécher  que  les  petits,  il  elt  bon 
qu’il  n’y  ait  dans  une  étuve  qu’une  forte  de  pains  ; ce  qu’on  peut  obferver 
quand  on  a deux  étuves. 

2 of . Les  portes  des  deux  étuves  font  renfermées  dans  une  efpece  de  tam- 
bour ou  veltibule  M , pour  que  les  étuves  ne  fuient  point  rafraîchies  quand 
on  eft  obligé  d’en  ouvrir  les  portes. 
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206.  Quand  les  paiiis  de  fucre  (ont  fuffifamment  retirés,  c’eft-à-dire, 
quand  l’eau  répandue  dans  le  corps  du  pain  elt  tombée  à la  patte,  & que  la 
tète  parait  n’avoir  plus  aucun  nuage,  on  place  un  earteau auprès  des  pains  que 
nous  avons  laides  fur  le  plancher  du  grenier,/»/.  Fl  ,fig.  2.  On  pofe  ce  earteau 
fur  un  de  fes  fonds  ,fig.  6 ; & fur  l’autre  fond  qui  fe  trouve  en-haut,  011  met 
une  planche,  fur  laquelle  un  ouvrier,  fig.  4 , pofe  fix  pains  , comme  on  le  voit 
fig.  6 , lî  c’cll  du  petit  ou  du  gros  deux,  ou  même  du  trois,  qu’on  veuille 
mettre  à l'étuve.  On  ne  mettrait  fur  la  planche  que  deux  pains , fi  c’était  du 
quatre  ou  du  fept;  allez  fouvent  même  on  porte  ces  derniers  un  à un,  mettant 
une  main  lous  le  pain,  pendant  que  l’autre  main  le  fupporte  vers  la  moitié  de 
là  longueur. 

207.  Il  faut  de  l’adrelfe  pour  manier  ces  pains  : comme  ils  font  néceflàire- 
mcnc  fort  tendres , ils  courent  rifque  d’ètre  endommagés  dans  ces  tranfports. 
Quand  quelques-uns  fe  (eparent  en  deux,  comme  le  repréfente  la  fig.  f ,on 
rajulic  exactement  les  deux  pièces , & la  chaleur  de  l’étuve  foude  les  morceaux  : 
mais  ces  pains  rctfoudés  ne  rendent  point  de  fon  quand  on  les  frappe , lorfqu’ils 
font  tirés  de  l’étuve.  Plufieurs  pains  font  rompus  de  façon  à ne  pouvoir  ètre- 
raccoinmodés , & on  eft  obligé  de  les  vendre  pour  calions , ou  de  les  remettre 
dans  le  fucre. 

208.  Les  pains  étant  portés  A l’étuve,  des  ouvriers  qui  font  dans  l’intérieur, 
établis  fur  des  planches  qu'on  pofe  fur  les  folives , les  reçoivent  un  à un  , & 
fe  les  donnent  de  main  en  main  pour  les  arranger  fur  les  lattes,  comme  on  le 
voit  par  la  fenêtre , fig.  3.  Qiand  tous  les  étages  de  l’étuve  font  garnis  de  fept  à 
huit  cents  pains,  on  allume  le  feu  qu’il  faut  conduire  avec  ménagement,  ne 
fiifant  les  premiers  jours  qu’un  fou  très-léger  qu’on  augmente  infenfiblcment. 
On  ne  doit  confier  le  foin  de  gouverner  le  feu  qu’à  un  homme  prudent  & ftylé 
à cette  manœuvre  : car  fouvent  il  arrive  qu’après  avoir  mis  de  beau  fucre  à 
l’étuve,  on  le  retire  très -gris-,  parce  que  le  feu  a été  mal  gouverné  & trop 
forcé  les  premiers  jours. 

209.  Si , dans  les  grandes  chaleurs  de  l’étc,  on  expofàit  quelques  pains  au 
foleil  dans  un  endroit  où  il  n’y  aurait  point  de  poulfiere , ces  pains  le  dépê- 
cheraient à la  longue , puifque  le  foleil  des  beaux  jours  d’été  fait  monter  le 
thermomètre  à 60  degrés,  & que  fouvent  la  chaleur  de  l’étuve  n’elt  pas  de 
{■  5 ces  pains  feraient  extrêmement  blancs  ; mais  ce  moyen  qui  a été  éprouvé 
fur  quelques  pains  cil  impraticable  en  grand.  Il  faut  néced'aireinent  avoir  re- 
cours aux  étuves;  & dans  les  étuves  il  eft  important  de  faire  d’abord  un  feu 
modéré.  On  fait  par  expérience  qu’une  chaleur  douce  ftchc  le  fucre,  & qu’une 
chaleur  trop  vive  le  rouilit. 
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tio.  Quelquefois  ’a  fuperficie  des  pains  qu’on  tire  de  l’étuve  etl  inégale 
& rahoteule  : c'clt  un  défaut  qu'on  nomme  rajiuge  ; mais  le  raflage  n’ell  point 
oceafionné  par  la  chaleur  de  l’éruve.  Quand  les  pains  y entrent,  ils  font  ce 
qu’ils  feront  toujours  ; ils  ne  craignent  que  le  coup  d’étuve.  Le  radage  vient 
de  ce  qu’un  pain  eit  ou  mal  mouvé , ou  mouvé  trop  froid , ou  tiré  de  fa  forme 
trop  tôt. 

2 U.  Quand  d’abord  l’étuve  a été  chauffée  très- vivement , on  apperqoit 
un  côté  des  pains  qui  elt  un  peu  roux , ou  bien  on  voit  qà  & là  des  taches 
rouiles  : c’eff  ce  qu’on  appelle  des  coups  d'étuve.  Enfin  , il  arrive  encore  que 
les  pains  qu’on  a mis  trop  humides  dans  l’étuve  , & qui  y reqoivent  une  cha- 
leur trop  vive,  fe  couchent  les  uns  fur  les  autres,  & qu'ils  fe  foudent  aux 
parties  qui  fe  touchent  : cela  s’appelle  du  fuert  qui  a Joué.  Au  contraire , 
quand  on  échauffe  l’étuve  peu  à peu  , l'humidité  fe  réduit  en  vapeur  ; elle  fe 
diilîpe  iiifenijblement , & les  pains  fortent  de  l’étuve  unis,  blancs  & fonores. 

2 1 2.  On  augmente  le  feu  par  degrés , jufqu’à  faire  monter  le  thermomètre 
de  M.  de  Réaumur  à peu  près  à 50  degrés  au-deffus  de  zéro. 

21 3.  Les  pains  relient  plus  ou  moins  de  teins  à lctuve,  fuivant  leur  groff. 
Leur  ; niais  la  durée  commune  d’une  étuvée  eil  de  huit  jours.  Bien  loin  qu’il  y 
eût  de  l’inconvénient  a la  faire  durer  plus  long  -tems , on  croit  qu’il  y aurait  de 
l’avantage.  Néanmoins,  quand  les  envois  prelfent,  011  veille  l’étuve  pour  mettre 
du  charbon  dans  le  coffre  pendant  la  nuit:  mais  ordinairement  on  fe  cnnteute 
d’en  mettre  le  loir  ; & comme  le  travail  des  raffineries  commence  de  bon 
matin , l'étuve  fe  trouve  peu  refroidie. 

214.  Pour  connaître  fi  le  fucre  cil  fuffifamment  étuvé , on  tire  un  pain 
de  l’étuve  ; on  le  rompt , comme  le  repréfente  la  fig.  f , avec  le  couteau  & le 
maillet  a , b.  En  fuite , ayant  féparé  les  morceaux,  on  appuie  l’ongle  fur  le 
fucre  dans  l’axe  du  pain;  s’il  réfifte  , on  juge  que  le  fucre  elt  fuffifamment 
ctuvé;  s’il  cedc  fous  l’ongle,  c’elt  une  preuve  qu’il  ne  l’elt  pas  aii'ez. 

21  f.  Il  ne  faut  pas  retirer  tout  d’un  coup  le  fucre  de  l’étuve;  les  pains  fe 
gerceraient  en  une  infinité  d’endroits , comme  le  verre  & la  porcelaine  qu'on 
refroidit  Librement;  & ces  pains  ainfi  gercés  ne  rendraient  point  de  fon  : ce 
qui  diminue  de  leur  prix,  quoique  réellement  le  fucre  en  fuit  très -bon. 
Néanmoins  on  a rail'on  d’exiger  que  les  pains  rendent  du  fou  ; car  c’eft  une 
marque  qu’ils  font  bien  deilëchés  dans  l’intérieur , ceux  qui  renfermeraient 
de  l’humidité  11e  rendant  point  de  fon  quand  011  lès  frappe.  O11  ouvre  donc 
les  évents  & les  portes  de  l’étuve , pour  laiifer  la  chaleur  fe  dilliper  ; & quand 
l’étuve  eff  en  partie  refroidie , des  ouvriers  s’étabhlfent  fur  des  planches  pofées 
fur  les  folives  qui  forment  les  étages  ; ils  prennent  les  pains , & fe  les  donnent 
les  uns  aux  autres.  Celui  qui  fe  trouve  auprès  d’une  des  portes  les  arrange 
fur  une  planche , comme  lorfqu'on  les  a portés  a l’étuve  ; & des  ferviteurs 
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les  tranfportcnt  fur  ces  planches , fig.  7 , dans  ce  qu’on  appelle  la  chambre  à 
plier.  Autant  qu’on  le  peut , il  y a une  des  portes  de  l’étuve  qui  répond  ou  à 
cette  chambre,  ou  au  moins  fort  près*  & en  ce  cas,  les  ouvriers  qui  font 
dans  l'étuve  le  donnent  les  uns  aux  autres  les  pains  pour  les  fortir  tous  pac 
cette  porte, 

216.  Dans  plufieurs  raffineries  ,011  ne  met  point  les  pains  fur  une  planche 
pour  les  porter  à la  chambre  à plier.  Les  ferviteurs  qui  font  au -dehors  de 
l'étuve  reçoivent  les  pains  à la  main , & les  polént  fur  leur  bras  gauche , fur 
lequel  ils  ont  étendu  une  feuille  de  papier  gris.  Ils  embralTent  ordinairement 
iîx  p ai  us , il  c’ell  du  grand  ou  du  petit  deux  ; quatre  pains.  Il  c’eft  du  trois  ; , 
& aiuii  en  diminuant , à mefure  que  la  grandeur  des  pains  augmente. 

De  la  chambre  à plier  & de  ce  qui  s'y  fait . 

217.  On  porte  les  pains  qu’on  tire  de  l’étuve  dans  la  chambre  à plier, , 
& ou  les  pofe  doucement  fur  des  tables  revêtues  de  tapis  de  drap , jfig.  8. 
Plulîeurs  ouvriers  fe  placent  devant  cette  table:  chacun  prend  un  pain,  & il 
examine  s’il  n’a  pas  de  défauts,  tels  qu’une  petite  rupture  , une  tache  roulTe  , 
lin  coup  d'étuve , &c.  Ceux  qui  font  exempts  de  tous  défauts , fe  nomment 
blancs , & on  les  met  en  papier  & en  corde  fans  aucune  marque.  Ceux  qui 
ont  quelqu’un  des  défauts  dont  je  viens  de  parler , fe  nomment  restés  : on  les 
met  aulïl  en  papier  & en  corde  ; mais  pour  les  foire  connaître  au  marchand , 
on  les.  marque  en  relevant  un  coin  du  papier  qui  enveloppe  la  pointe  du 
pain  , & qu’on  nomme  gonichon.  Quand  les  ruptures  de  la  tète  ou  de  la 
patte  font  plus  grandes,  on  met  les  pains  à part  , & ou  les  vend  pour  cartons 
fins  papier  ni  corde.  Si  la  tache  de  la  tète  , produite  par  le  coup  de  feu, 
était  grande  ou  fort  roulfo , on  romprait  cette  partie,  & le  relie  ferait  un. 
caflon.  Voici  maintenant  comment  on  met  les  pains  en  papier. 

2 1 8.  Un  ouvrier  pofe  devant  lui  une  feuille  de  papier  bleu  a b cd ,fg.  9. 

Il  couche  deifus  un  pain  qui  déborde  le  papier  par  la  tète  de  la  moitié  de  là 
longueur , de  façon  que  la  patte  réponde  au  milieu  de  la  feuille  de  papier  : 
puis  prenant  l’angle  a , il  le  porte  en  enveloppant  le  pain  vers  t : enfuite  il 
prend  l’angle  b , qu’il  porte  vers  f.  Il  appuie  fur  la  partie  du  papier  qui  déborde 
le-pain,  pour  la  rapprocher  de  la  patte;  & en  ayant  rapproché  de  même  les 
deux  eûtes , il  frappe  ia  patte  du  pain  enveloppée  de  papier  fur  la  table,  pour 
applatir  tous  les  plis  : c’eft  ce  que  foit  l’ouvrier  de  la  fig.  8. 

219.  Il  ne  relie  p’us  qu’à  couvrir  la  tète  par  un  cornet  qu’on  nomme 
gonichon,  fig.  10.  Pour  le  foire,  l’ouvrier  pofe  devant  lui  en  diagonale  une 
demi-feuille  de  papier  bleu , & par-delfus  une  dcmi-fcuille  de  papier  blanc»  . 
pour  empêcher  que  la  couleur  du  papier  ne  tache  le  fucre. 
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220.  Tl  pofc  la  tète  du  pain  qui  cil  enveloppé  par  la  patte  fur  un  des 
angles  de  la  demi. feuille  qui  doit  faire  le  gonichon.  Il  roule  l’angle  h,  puis 
t’anglei,  autour  du  pain  , pour  former  un  cornet  qui  enveloppe  la  pointe  du 
cône  :-enfin  il  tortille  le  papier  qui  excede  le  pain  , comme  l’extrémité  d’un 
cornet,  & il  donne  detfus  un  coup  du  plat  de  la  main , pour  écrafer  cette 
partie. 

22 1.  Pour  mettre  les  pains  en  corde,  l’ouvrier  tortille  l’extrémité  de  la 
corde  autour  du  doigt  index  de  là  main  droite , avec  laquelle  il  laifit  la  pointe 
du  pain  , en  l’inclinant  un  peu.  Il  parte  avec  là  main  gauche  la  corde  Ibus  la 
patte  du  pain  ; il  kl  conduit  avec  la  même  main  fur  la  pointe  ; & la  palTant 
encore  fous  la  patte  , il  forme  une  croix.  Il  finit  par  l’arrêter,  en  fàilànt  un 
nœud  avec  le  bout  de  la  corde  qu’il  avait  tortillée  autour  de  fon  doigt.  Les 
pains  étant  mis  en  papier  & cordés  font  en  état  d’être  livrés  aux  marchands. 
On  les  arrange  par  cfpeccs  dans  des  cafés , fi  g.  1 3.  Quoique  les  milgalins  foient 
aflez  fecs , les  pains  deviennent  un  peu  plus  pefins  qu’ils  n’étaient  au  lortir 
de  l’étuve  5 & les  détailleurs,  pour  obtenir  du  bénéfice  fur  le  poids , confer- 
vent  leurs  fucrcs  dans  des  falles  balles  allez  humides. 

212.  Le  lucre  royal  eft  mis  en  papier  comme  l’autre,  excepté  qu’on  l’enve-  - 
loppe  dans  du  papier  fin  violet,  & qu’en -dedans  on  met  un  papier  blanc, 
tant  pour  le  fond  que  pour  le  gonichon. 

123.  Les  ralfiueurs  tirent  leur  papier  en  rame  des  papeteries , & les  raffi- 
neries finit  la  caufe  de  Pétabüdement  de  plufieurs  papeteries  qui  entretiennent 
un  bon  nombre  d’ouvriers  j ce  qui  lait  un  grand  bien  dans  les  provinces  où  * 
elles  font  établies. 

224.  Je  crois  qu’on  enveloppe  le  fucre  dans  du  papier  bleu,  parce  que 
cette  couleur  fait  paraître  le  fucre  plus  blanc.  Il  arrive  quelquefois,  dans  le 
tranfport , que  le  bleu  du  papier  fe  décharge  fur  le  fucre;  c’eft  pour  pré- 
venir cet  inconvénient , &.  ménager  la  blancheur  des  fucres  fins , qu’on  met 
un  papier  blanc  fous  le  bleu  , principalement  à la  tète , parce  que  c’eft  la  partie 
qu’on  examine  le  plus  ordinairement  quand  on  acheté  du  fucre  ; d’ailleurs  , 
comme  on  vend  le  papier  & la  corde  avec  le  fucre , on  n’a  aucune  raifon  de  • 
l’épargner. 

22f . Quand  les  pains  font  vendus , on  met  à une  grofle  balance  un  grand 
panier  qu’on  remplit  de  pains,  pour  les  pefer  tous  enfemble  : en  fuite  011  » 
k$  arrange  dans  de  grands  tonneaux.  Pour  cela,  un  homme  entre  dans  le  ’ 
tonneau  ; il  arrange  les  pains  tout  près  les  uns  des  autres  fur  le  fond  du  » 
tonneau , !«  gros  bout  en  - bjs , & il  forme  amfi  le  premier  rang  : au  fécond  , 
il  met  les  pointes  çn-lias,  & il  marche  fur  les  fonds,  pour  que  les  pains  '• 
foient  bien  ferrés  les  uns  contre  les  autres.  Quand  le  tonneau  eft  plein  environ  < 
aux  deux  tiers,  il  en  fort,  il  defeend  à terre;  &,  monté  fur  un  marche--- 
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pied  , il  achevé  de  le  remplir,  obfervant  toujours  le  meme  ordre  dans  l’ar. 
rangement  des  pains.  Néanmoins,  quand  le  tonneau  11e  peut  pas  tenir  trois 
rangs  de  pains,  le  gros  bout  en -bas,  ce  qu’on  appel'e  trois  hauteurs  ; alors 
on  couche  le  troifieme  rang  : cola  s’appelle  dans  les  raffineries , faire  unerofette. 
Le  tonneau  étant  plein,  on  l’enfonce,  & ou  cloue  un  cerceau  dans  le  jab'e: 
alors  le  lucre  cti  en  état  d’étre  voiture  par  charrois  ou  par  eau  au  lieu  de  fa 
dcllination. 

Des  Lûmes  , & de  la  façon  d'en  retirer  le  firop. 

22 6 J’ai  dit , en  parlant  de  la  c’arification  du  fucre  , qu’on  mettait  les 
ccumcs  dans  un  bac  ou  dans  une  chaudière  roulante  ; & j’ai  ajouté  que  ces 
écumes  contenaient  beaucoup  de  bon  firop , & pouvaient  fournir  beaucoup 
de  grain. 

227.  Il  y a des  raffincurs  qui  ne  cuifent , ou  , en  terme  d’art , ne  raccour- 
eijfnt  leurs  écumes  que  quand  ils  en  ont  raifeniblé  uncalfez  grande  quantité; 
niais  d'autres  les  raccourcirent  à rnefure  qu’ils  en  ont , ayant  une  chaudière 
uniquement  deftinée  à ce  travail.  Je  crois  que  cotte  pratique  eft  fort  bonne  ; 
car  plus  on  laide  le  firop  fermenter,  plus  on  perd  de  grain. 

228-  La  pl.  Yl , fig.  16  , repréfente  une  chaudière  montée  fur  fon  four- 
neau, comme  celles  qui  font  dettinées  pour  clarifier  ou  pour  cuire.  On  pofe 
fur  les  glacis  deux  bouts  de  lolivcaux , fur  lelquels  on  met  un  panier,  & dans 
ce  panier  une  poche  , fig.  17,  d’une  forte  toile  de  Guibray  : tout  cela  fe  voit 
fg.  lé. 

229.  On  porte  dans  des  baquets  les  ecumes  qu’on  puife  avec  un  pucheux , 
& on  les  met  dans  une  chaudière  à clarifier.  O11  y ajoute  quelques  baquets 
d'eau  de  chaux  ; on  allume  le  feu  fous  cette  chaudière,  & avec  un  mouveron 
l’on  brade  fortement  les  écumes  avec  l’eau  de  chaux. 

250.  Quand  les  écumes  paraident  bien  fondues  avec  l’eau,  on  les  verfe 
dans  la  poche  ; & ce  qu’il  y a de  plus  coulant  tombe  dans  la  chaudière  , fig.  16. 
Mais  comme  il  relierait  encore  beaucoup  de  firop  dans  les  écumes,  on  rabat 
fur  elles  les  bords  de  la  poche,  qui  en  premier  lieu  étaient  renverfés  fur  les 
bords  extérieurs  du  panier , & ou  met  fur  la  poche  & dans  le  panier  le  rond 
aux  écumes , fig.  1 8 , qui  eft  fait  de  pluficurs  planches  retenues  par  des  barres 
avec  deux  anfes  de  corde.  On  charge  ce  rond  de  plufieurs  poids  ; ce  qui 
forme  une  efpece  de  prede  qui  fait  fortir  le  firop  des  écumes.  Quand  elles 
font  bien  égouttées , 011  allume  le  feu  fous  la  chaudière,  fig.  16  , pour  donner 
au  firop  un  certain  degré  de  cuidbn  qui  n’eft  pas  fuffifant  pour  prendre  la 
preuve.  O11  fe  contente  de  le  concentrer,  ou  , en  terme  de  l’art , de  le  raccour- 
cir; car  ce  firop  11e  doit  point  être  mis  dans  les  formes.  On  le  mêle  avec  les 
eufibnades , ainû  que  les  autres  firops  fins,  pour  être  clarifié,  & enfuite  cuit, 
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comme  nous  l’avons  explique  s car  le  firop  qu’on  tire  des  écumes  eft  moins 
gras  que  tous  les  autres.  Pour  reconnaître  fi  ce  firop  eft  allez  cuit , c’eft-à-dire , 
fi  les  écumes  font  fulfilamment  raccourcies , on  plonge  l’écumeretfe  dans  le 
firop;  puis  la  plaçant  fur  fon  tranchant,  la  nappe  de  firop  doit  fe  rompre 
& lé  couper  par  docons.  Comme  il  arrive  Couvent  qu’on  ne  clarifie  pas  quand 
on  cuit  les  écumes,  on  met  leur  firop  dans  des  badins  pour  en  remplir  de 
grands  pots  que  l’on  confcrve  jufqu’à  ce  qu’on  clarifie  des  mofeouades  ou  des 
culfonades. 

aji.  Quand  on  clarifie  des  mofeouades  fort  brunes,  les  écumes  font 
gradés  ; & en  ce  cas , au  lieu  de  mettre  le  firop  dans  le  fucre , on  le  met  eu-' 
formes  que  l’on  traite  comme  des  vergeoifes. 

Du  travail  des  Jirops. 

232.  J’ai  dit  que  quand  on  avait  laide  s’écouler  les  premiers  firops , on' 
changeait  de  pots,  & que  les  premiers  firops  étaient  plus  rouges  & moins 
propres  à fournir  du  grain  que  ceux  qui  coulaient  après  qu’on  avait  changé: 
ceux-ci  finit  ailez  bons  pour  rentrer  fans  aucune  préparation  dans  le  fucre. 

233.  Les  plus  fins  & les  meilleurs  de  tous  les  firops  font  ceux  qui  coulent 
dans  les  pots  après  qu’on  a terré;  ce  n’eft  prefque  que  du  fucre  fondu.  Ainfi 
les  firops  fins  doivent  fans  aucune  préparation  rentrer  dans  les  chaudières 
avec  les  cudonades  qu’on  va  clarifier.  Les  opérations  dont  nous  allons  parler 
ne  regardent  donc  que  les  premiers  firops. 

*34.  Quand  on  en  a ralfemblé  une  fuffifante  quantité , les  chaudières 
n’ayant  point  leurs  bordures , on  met  des  porteux  fur  les  glacis,  & on  ren- 
vetfc  detfus  des  pots  remplis  de  firop,/»/.  III , fig.  4,  jufqu’à  ce  que  les 
chaudières  fuient  à moitié  pleines.  O11  verfe  environ  trois  baquets  d’eau  de 
chaux  fur  dix-huit  pots  de  firop  : bien  entendu  que  toutes  ces  proportions 
varient  fuivant  la  qualité  du  firop  ; plus  il  elt  roux  & épais , plus  il  faut  d’eau 
de  chaux.  On  allume  le  feu  : on  11e  verfe  point  de  fàng  pour  clarifier  ; mais  011 
cuit  jufqu’à  preuve. 

,23  {.  Dans  cette  cuiiTon , le  bouillon  s’élève  beaucoup  ; & il  faut  conti- 
nuellement mouver,  pour  empêcher  que  le  bouillon  ne  fe  répande  hors  les 
chaudières.  Les  ouvriers  ont  imaginé  un  moyen  bien  limple  & très  ingénieux 
de  s’épargner  cette  fatigue.  Ils  mettent  dans  le  firop  qui  bout , pl.  PI , fig.  19 , 
une  fo  me  de  bâtarde  qui  elt  caliée  par  la  pointe.  Cette  forme  par  (on  poids' 
tombe  au  fond  de  la  chaudière , & s’y  tient  droite , étant  appuyée  fur  fon  fond. 
La  pointe  du  cûne  tronqué  doit  excéder  le  Irrop  de  cinq  à fix  pouces.  Le 
bouillon  s’élève  dans  fon  intérieur,  & il  fort  en  forme  de  jet  par  l’ouverture 
d-’en-haut.  Ce  jet  fe  répand  tout  autour , & retombe  fur  le  firop,  dont  il  abailfe- 
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le  bouillon  , précifémcnt  comme  fi  l’on  verfjit  continuellement  de  l’eau 
bouillante  dans  le  firop -,  de  forte  que  par  cette  induit  rie  les  ouvriers  font 
difpcnfés  de  faire  continuellement  agir  le  mouvcron.  Un  fait  plus  communé- 
ment ui.ige  de  cette  forme  pour  des  écumes  qui  s’enflent  beaucoup  en  rac- 
courciilant , que  pour  des  firops  que  l’on  cuit  pour  les  mettre  en  formes  de 
bâtardes.  * 

2; 6.  Il  efl  bon  de  remarquer  que, quand  on  fait  des  bâtardes, 011  ne  fe 
contente  pas  de  cuire  les  firops  dans  la  leulc  chaudière  à cuire  , le  travail  irait 
trop  lentement  s mais  on  cuit  en  mime  teins  & dans  les  deux  chaudières  à cla- 
rifier, & dans  celle  à cuire:  c’eft  ce  qui  fait  qu’on  peut  dans  une  journée 
remplir  fix  chaudières  dans  l’empli. 

2}7-  Pendant  que  le  firop  fe  cuit,  on  a préparé  cinq  ou  fix  chaudières 
roulantes  dans  l’endroit  qui  précède  l’empli,  ou  dans  l’empli  même;  & quand 
le  lirop  e(t  à fon  degré  de  cuilfon,  on  le  tranfportc  dans  les  chaudières , en 
dillribuant  le  firop  dans  les  fix;  ce  qui  s’appelle  faire  des  rondes.  Quand  on  a 
ainfi  vuidé  les  chaudières  à cuire , s'il  relie  des  firops , on  fait  fur  - le -champ- 
une  autre  cuite , & par  d’autres  rondes  on  tranfportc  le  firop  dans  les  memes 
chaudières  ; ce  que  l’on  continue  jufqu’à  ce  que  les  fix  chaudières  foient- 
pleines.  Quand  les  fix  chaudières  de  l’empli  font  pleines,  011  emplit  les  grandes 
formes  de  bâtardes  qu’on  a tappées  & plantées  dans  l’empli  ; mais  on  remplit 
ces  formes  encore  par  rondes,  11e  vuidant  dans  chaque  forme  qu’environ  le 
lixieme  de  ce  qui  elt  dans  chaque  badin  , pour  qu’il  y ait  dans  chaque  forme 
du  firop  de  chacune  des  fix  chaudières.  On  laifl'e  les  formes  fur  leur  tappc 
pendant  deux  ou  trois  fois  vingt -quatre  heures. 

238.  Après  ce  repos,  un  ouvrier  iàifiifant  une  forme  entre  fes  deux 
bras.il  la  fou  le  ve;  & donnant  un  coup  de  gcnou.il  la  porte  en-avant: 
mais  comme  il  a eu  la  précaution  de  mettre  un  de  fes  pieds  fur  un  bout 
de  la  tappe,  elle  s’arrache  ; fur-lc-champ , foulevant  encore  la  forme,  & 
donnant  un  coup  de  genou  , il  tranfportc  la  pointe  au  milieu  d’un  bourre- 
let ; il  en  fouleve  les  cordes  , & paifant  dedans  un  levier , deux  ouvriers 
mettent  le  levier  fur  leurs  épaules  : ils  portent  la  forme  fous  un  traquas 
qui  répond  au  grenier  aux  pièces,  ou  à lapurgerie;  on  les  y monte;  fur- 
ie-champ on  les  couche  fur  un  canapé,  fig.  20,  pour  les  percer  avec  une 
manille,  qui  efi:  une  cheville  de  bois  dur , fig.  iz.  On  met  fous  la  pointe 
de  la  forme  un  feau  ou  un  baquet,  dans  lequel  il  y a de  l'eau,  pour  rece- 
voir le  peu  de  firop  qui  coule,  & pour  y tremper  la  prime,  afin  qu’elle 
entre  plus  aifément  dans  la  tête  du  pain.  Car  après  avoir  enfoncé  la  prime 
d'une  certaine  quantité  , on  la  retire  ; 011  la  trempe  dans  l’eau  du  feau  , & 
on  l’enfonce  de  nouveau;  ce  qu’011  répété  à plufieurs  reorifes,  parce  qu’il 
faut  que  la  prime  entre  dans  la  forme  de  huit  à dix  pouces;  & en  mouil- 
lant 
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lant  la  prime,  on  humcéle  un  peu  le  grain;  ce  qui  facilite  l'entrce  de  la 
prime , & détermine  le  firop  à couler  dans  le  pot. 

259.  ün  met  les  pièces  bâtardes  fur  leur  pot , fig.  25  , pour  laiffer  égout- 
ter leur  firop  pendant  environ  quinze  jours  : puis  on  change , & ou  plante 
les  pièces  fans  former  de  lits , mais  avec  l’attention  de  les  mettre  de  niveau  ; 

& pour  cela  on  eliaic  des  pots  de  différente  hauteur,  afin  que  par  tout  le 
grenier  la  furface  des  formes  (bit  égale  : car  comme  elles  font  fortes , on 
met  des  planches  delfus,  pour  porter  un  ouvrier  qui  , étant  à genoux,  fait 
les  fonds  avec  une  truelle  ; & il  les  couvre  de  terre  moins  chargée  d’eau 
que  pour  les  fucrcs  fins,  afin  que  l’eau  qui  fort  de  la  terre  emporte  moins 
de  grain  , qui  ell  gras  & tendre.  On  rafraîchit  ces  bâtardes  une  fois  ou 
deux  , fuivant  qu’on  juge  que  le  grain  en  a befoin.  Quand  les  terres  font 
fcches , on  les  otc , & néanmoins  on  lailfe  les  bâtardes  s’égoutter  pendant 
deux  ou  trois  mois. 

240.  De  teins  en  rems  on  loche  , pour  vifiter  en  quel  état  font  les  pains; 
mais  comme  ces  pains  font  fort  lourds , on  loche  par  terre  : fi  ces  bâtardes 

paraiifent  encore  trop  chargées  de  firop,  on  dit  qu’elles  font  trop  vertes,  v 

& on  les  laide  encore  s’égoutter.  S’il  n’y  a que  la  tète  qui  foie  ronde , ou 

tire  les  bâtardes  de  leurs  formes  ; & fou  vent  une  partie  de  la  tète  relie  dans 

la  forme  : mais  foit  que  cela  arrive  ou  non , on  coupe  avec  une  ferpe  tout 

ce  qui  ell  roux,  & ou  le  joint  avec  les  têtes,  pour  être  recuit  comme  nous 

le  dirons.  Le  relie  cil  mis  dans  les  chaudières  à clarifier  avec  le  fucrc  brut 

ou  la  caffouade. 

241.  Pour  retirer  les  têtes  qui  font  reliées  dans  les  formes,  on  pofe 
les  formes  le  fond  en-bas  fur  le  lucre  brut,/tg.  24,  qu’on  a coupé  avec  la 
ferpe  : on  pâlie  par  le  trou  de  la  tête  une  prime  de  fer  , fig.  zf , comme  on 
le  voit  fg.  24;  & en  tournant  circulaircmcnt  la  prime,  le  fucre  qui  était 
relié  à la  tète,  tombe;  on  met  une  autre  forme  à la  même  place  ; on  agit 
de  même  avec  la  prime;  & quand  on  a ramailé  une  furfilante  quantité  de 
fêtes,  on  en  fait  une  fondue , comme  je  vais  l’expliquer. 

Maniéré  de  faire  les  fondues  de  têtes. 

242.  On  porte  les  têtes , & le  fucre  qu’on  a coupé  avec  la  ferpe , dans 
une  chaudière  montée  : on  y ajoute  un  peu  d’eau  de  chaux  , feulement  ce 
qu’il  en  faut  pour  fondre  le  grain  : 011  allume  un  peu  de  feu  pour  faciliter 
la  fonte  du  fucrc  dans  l’eau  de  chaux;  on  mouve  & on  braife  bien  le  lucre 
avec  l’eau  de  chaux.  On  ne  cuit  point  complètement;  mais  quand  le  fucre 
ell  bien  chaud , on  le  porte  dans  une  coulcreife  qu’on  a établie  fur  une 
^haudiere  roulante  ■,  & avec  un  mouveron  l’on  brife  les  morceaux  de  fucre 
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qui  n’étaient  pas  fondus , pour  les  faire  tomber  dans  la  chaudière.  Quand 
tout  efl:  pa  ie  , l’on  ôte  la  coulereü'e  , & l’on  mouve  encore  dans  la  chaudière 
pour  achever  de  dilToudrc  le  grain  : pendant  que  le  fucre  cil  encore  fort 
chaud  , on  en  emplit  des  formes  de  bâtardes  : quand  elles  font  refroidies, 
on  lesdétappe,  & on  laide  couler,  le  firop;  au  lieu  de  les  terrer  comme 
les  bâtardes , on  les  dcfccnd  dans  une  cave  qu’on  échautfe  beaucoup  pour 
rendre  le  fitop  plus  coulant  ; & le  grain  qui  relie  dans  les  formes , efl  mis 
avec  les  fucres  bruts  & les  cadonades  dans  les  chaudières  à clarifier  : c’cft 
ce  qu’on  appelle  des  fondues  ou  têtes  fondues. 

244.  On  fait  que  le  firop  qui  s’écoule  le  premier  de  toute  efpece  de 
forme  Sc  de  fucre  ell  plus  gras  & moins  difpofê  à fournir  du  grain  que 
les  firops  qui  coulent  enfuite.  Or , les  féconds  & même  les  premiers  firops 
qui  viennent  des  bâtardes  dont  nous  venons  de  parler , fe  cuifent  comme 
les  firops  dont  on  a fait  les  bâtardes.  On  les  met  de  même  en  formes  fans 
les  terrer;  & le  grain  qui  eu  provient,  s’appelle  vergeoife.  Ce  grain,  quand 
il  a coulé  fon  firop  , ell  refondu , comme  on  l’a  vu  ci  - deifus  pour  les  tètes  ; 
& alors  ces  pièces  fe  nomment  des  fondues  de  vergeoife , comme  on  appelle 
les  autres  des  fondues  de  têtes.  On  terre  ces  fondues  de  vergeoife , & le  fucre 
qui  en  provient  entre  dans  le  fucre  fin. 

24+.  Lorsque  les  vergeoifes  ne  font  pas  belles , & qu’elles  ont  mah 
rendu  leur  firop  , on  les  refond  de  nouveau  comme  les  tètes  de  bâtardes, 
avec  un  peu  d'eau  de  chaux,  & à une  chaleur  douce 

245.  Ces  vergeoifes  ainfi  refondues  fe  nomment  des  verpuntes , que  l’on, 
fond  quand  elles  ont  coulé  leur  firop;  & elles  font,  conjointement  avec  les 
vergeoifes,  ce  qu’on  nomme  les  fondues  de  vergeoife. 

24 'L  On  n’envoie  ordmaitement  en  Hollande  que  les  firops  de  vergeoife, 
de  verpunte  & de  fondues  de  vergeoife  non  couverts.  Tous  les  autres  fe 
. rccuifent , pour  en  tirer  dans  les  raffineries  tout  le  parti  poilible. 

247.  Il  cil  vrai  que  quand  les  firops  en  barriques  font  chers  , il  y a autant 
de  profit  à envoyer  en  Hollande  ceux  qui  viennent  les  premiers  des  bâtardes 
avant  qu’ils  foient  terrés  ; mais  on  ne  le  pratique  pas  dans  les  raffineries  de 
l’intérieur  du  royaume.  Celles  de  Nantes,  de  la  Rochelle,  de  Marfeille,  étant 
à portée  de  l’embarquement,  peuvent  y trouver  quelqu’avantage  ; mais  comme 
à Orléans,  il  faut  envoyer  les  firops  à Nantes , en  payer  la  voiture,  le  cou- 
lage & la  commilfion  au  lieu  de  l’embarquement , avec  d’autres  frais  qui  ré- 
duifent  le  profit  à rien  , il  efl  plus  avantageux  de  travailler  ces  firops  pour  en 
retirer  tout  le  grain. 

248.  A l’égard  des  barboutes , qui  font  la  partie  la  plus  grade  des  fucres 
bruts,  on  fond  cette  mofeouade  inférieure  comme  les  têtes  des  bâtardes,  fépa- 
rémeut  ou  avec  ces  têtes.  On  les  met  dans  des  formes  pour  couler  leur  firop  ; 
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on  les  terre  enfu'te  comme  les  bâtardes , & elles  rentrent  dans  le  lucre  fin. 
Loirs  premiers  & féconds  tlrops  couverts  ou  non  couverts  entrent  dans  les 
batarÙLS,  comme  nous  l’avons  die. 

849.  On  vient  de  dire  que  les  premiers  & féconds  firops  des  bâtardes  fer- 
vent à faire  des  vergeoifes  qui  fe  cuifent  comme  on  cuit  les  bâtardes.  Il  y 
a cependant  pour  les  vergeoifes  quelques  manœuvres  particulières  qu’on  ne 
fa  t pas  pour  les  bâtardes,  parce  que  le  firop  des  vergeoifes  efl  plus  gras,  plus 
épais  & moins  rempli  de  grain  que  celui  des  bâtardes.  Ainfl,  lorfqu’on  veut 
faire  une  cuite  ou  journée  de  vergeoifes,  on  choifit  les  meilleures  formes,  parce 
que  fi  l’on  en  prenait  de  fêlées,  le  grain  ayant  peine  à fe  former  dans  le  firop 
de  vergeoife,  qui  refte  long-tems  liquide,  il  s’écoulerait  par  les  fentes  ou 
fêlures  de  la  forme , & tout  fe  perdrait  en  coulage. 

2fo.  Par  la  même  raifon,  l’on  met  dans  le  fond  de  chaque  forme,  lorfl 
qu'elle  eft  plantée  dans  l’empli , i’épaideur  de  quatre  ou  cinq  doigts  de  fucre 
de  bâtardes , qui  a pade  à l’étuve  , & qu’on  a râpé.  On  foule  le  fucre  en 
poudre  dans  la  tète  de  la  forme  avec  un  pilon  de  bois , afin  de  retenir  le 
firop  dans  la  forme  jufqu’à  ce  que  le  grain  fe  Toit  formé;  & quand  on  mouve 
ces  vergeoifes  dans  l’empli , ce  qui  ne  fe  fait  qu’une  fois , on  prend  garde 
d'enlever  le  fucre  de  bâtarde  avec  la  pointe  du  couteau  dont  on  fe  fert  pour 
mouver. 

af  1.  De  plus,  on  lailfe  ces  pièces  plufieurs  jours  dans  l’empli , pour  don- 
ner le  tems  au  firop  de  s’atfermir  ; & lorfqu’on  les  defeend  dans  la  cave  pour 
couler  leur  firop,  on  met  fous  les  formes  où  le  firop  paraît  un  peu  mollet, 
un  morceau  de  toile  claire,  qui  s’appelle  une  loque,  afin  de  foutenir  le  firop 
& l’einpècher  de  couler  trop  promptement.  Enfin  , lorfqu’011  perce  ces  pièces , 
on  fe  fert  d'une  alêne,  A non  pas  de  la  manille  , afin  que  le  firop  ne  s’écoule 
que  lentement;  car  il  arrive  quelquefois  que  tout  coule  dans  le  pot. 

2>a.  Il  faut  que  le  lieu  où  l’on  place  ces  vergeoifes  foit  fort  chaud,  pour 
entretenir  le  firop  dans  une  certaine  liquidité  qui  lui  permette  de  couler  ; car 
de  fa  nature  il  eft  épais  & vifqueux.  C’eft  pourquoi  l’on  entretient  dans  les 
Caves  où  l’on  tient  ces  formes  , un  feu  continuel  de  charbon  de  bois. 

2f3.  J’avoub  que  je  ne  me  ferais  jamais  tiré  de  Cette  partie  de  l’art  du 
raffiueur , fi  je  n’avais’  pas  été  expredément  fecouru  fur  ce  point  par  MM.  les 
rafiiueurs  d’Orléans.  Néanmoins  il  y a encore  plufieurs  petites  manœuvres 
délicates  pour  tirer  tout  le  parti  polftble  des  vergeoifes  : elles  fe  comprennent 
aifément  quand  011  voit  travailler;  mais  il  ferait  difficile  de  les  décrire  claire- 
ment. Les  raffineurs  femblent  en  faire  un  fecret  ; cependant  aucun  ne  les 
ignore.  11  faut  avouer  que  le  travail  des  gros  firops  varie  beaucoup  dans  le* 
différentes  raffineries  ; mais  ce  que  nous  venons  de  dire  à ce  luiet  fuffira 
pour  guider  ceux  qui  entreprendront  ce  travail  ; & par  quelques  eilàis  , il* 
pomronc  trouver  de  nouvelles  pratiques  utiles,  mais  qui  s’écaiteront  peu 
de  celles  que  nous  venons  de  décrire,  X \ x ij 
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2f<f.  Le  premier  firop  qui  coule  des  vergeoifes  n’cft  bon  qu’à  faire  de 
l’eau-de-vie  ou  du  taffia.  Ou  l’entonne  dans  des  barriques , & on  l’envoie 
en  Hollande  , parce  qu’il  elt  défendu  de  faire  de  ces  eaux-de-vie  en  France. 

2ff.  Cette  défenfe  a fait  beaucoup  de  tort  aux  raffineurs  de  France.  Les 
médecins  qui  ont  été  confultés  par  la  cour  n’ont  pas  hélité  de  dire  un  peu 
légèrement  que  ces  eaux -de  - vie  plus  âcres  que  celles  de  vin  étaient  cor- 
roiives  & contraires  à la  ianté.  Il  aurait  peut-être  été  plus  exad  de  dire 
qu’elles  étaient  défugrcables  & mal  didillécs;  mais  un  bon  chymilte  ne  ferait 
pas  embarraifé  de  Lire  avec  du  lirop  de  l’eau-de-vie  exempte  de  ce  défaut, 
qui  ne  vient  que  d’un  peu  de  la  partie  grade  du  lirop  qui  fe  brûle  dans  la 
diftillation. 

2 s 5.  Ces  gros  lirops  contiennent  encore  du  fucrc  ; mais  il  en  coûterait 
trop  pour  le  retirer. 

2*7.  Afin  de  ne  lailfcr  rien  à defirer  fur  la  fabrique  du  fucre,  nous  allons 
rapporter  d’autres  pratiques  qui  nous  ont  été  fournies  par  une  perfonne  qui 
ell  trcs-inftruite  de  cet  art , & qui  les  mettait  en  ufage  dans  le  tems  où  les 
mofeyuades  qui  arrivaient  des  isles  étaient  très -chargées  de  firop. 

Du  fucre  royal. 

2t8.  Pour  Lire  !:  fucre  royal,  qui  e(l  le  plus  blanc  & le  plus  tranfparent, 
on  choiiit  les  caifonadcs  les  plus  blanches , qui  font  quelquefois  de  très  - beau 
fucre  pilé.  On  les  met  dans  les  chaudières  à clarifier  avec  une  eau  de  chaux 
très-faible,  afin  de  ne  point  rougir  le  grain ;&  quelques-uns  y ajoutent  un 
peu  d’eau  d’alun.  On  clarifie  ce  beau  lirop  avec  un  peu  de  faugton  le  palfe 
par  le  blanchet,  ce  qu’on  répété  plufieurs  fois;  & on  le  cuit  un  peu  au- 
deifous  de  preuve,  pour  qu’il  n’y  ait  que  le  grain  qui  a le  plus  de  dilpofiticn 
à fe  cryltullifer  , qui  forme  le  pain,  & que  le  firop  coule  abondamment  dans 
le  p at. 

2?9.  On  fait  les  fonds  avec  du  fucre  fuperfin  , & l’on  terre  àl’ordinaircs 
ces  opérations  caufent  beaucoup  de  déchet;  mais  on  ne  perd  que  la  cuidon, 
les  lirops  rentrant  dans  les  fu cres  des  gros  pains.  Enfin,  il  eft  bon  que  ces 
pains  foient  bien  deiféchés  avant  qu’on  les  mette  à l’étuve  , où  on  les  plaça 
loin  du  eolfre , pour  éviter  les  coups  d’étuve. 

2.60.  Quand  on  n’a  point  de  belles  caffonadcs , on  eft'ob'igé,  pour  faire 
du  fucre  royal,  de  piler  des  pains  de  beau  fucre  raffiné  ; ou  bien  on  raffine 
des  matières  ordinaires  : ou  les  met  dans  des  formes;  on  laiffe  couler  le 
premier  firop  ; on  les  couvre  avec  de  la  terre  : quand  les  pains  font  pref- 
q uc  blancs , on  les  tiredes  formes;  on  retranche  les  tètes  , où  il  refte  un 
peu  de  roux;  on  jette  dans  une  chaudière  les  pattes  parfaitement  épurées 
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de  firop  toux  ; on  clarifie  ce  beau  fucre,  on  le  raccourcit  par  la  cuifTon , 

& l’on  traite  cette  belle  matière  comme  nous  l’avons  expliqué  plus  haut. 
Voilà  tout  ce  que  j’ai  pu  apprendre  fur  la  fabrique  du  fucrc  royal , les 
ratfineurs  ne  voulant  pas  dire  tous  les  détails  de  la  pratique  qu’üs  fuivcilt. 
Ce  qu’il  y a de  certain,  c’elt  que  MM.  Vandebergue  font  à Orléans  du 
fucre  royal  qui  cft  plus  beau  que  celui  qu’on  tire  de  l’étranger. 

Des  qualités  que  doivent  avoir  les  fucres  raffines. 

261.  La.  beauté  du  fucre  raffiné  & mis  en  pain  confifte  dans  fa  blan- 
cheur , jointe  à la  petiteiié  de  fou  grain , qui  doit  rendre  la  furface  des 
pains  unie.  Enfin  , ce  fucre  doit  être  fée  & fonore , dur  & un  peu  tranf- 
parent. 

262.  Si  l’on  a bien  préfent  à l’efprit  ce  que  nous  avons  dit  fur  le  tra- 
vail du  fucre  , on  concevra  qu’il  y a dans  le  firop  des  parties  de  fel  etlén- 
tiel , qui  ont  beaucoup  plus  de  difjrofitiou  à fe  cryitallifer  que  les  autres , 
qui  étant  toujours  un  peu  grades , forment  un  grain  moins  dur,  moins  blanc 
& moins  tranfparent.  Ce  font  les  parties  qui  ont  le  plus  de  difpofition  à 
fe  cryfiallifer  , qui  font  les  plus  propres  à former  le  fucre  royal  & le  fuper- 
fin. Il  faut  tirer  parti  des  autres  , fauf  à vendre  à meilleur  marché  le  fucre 
moins  parfait  qu’elles  fournirent.  C’cft  dans  cette  vue  qu'on  fait  les  fucres 
en  gros  pains;  fur  quoi  néanmoins  il  efi  bon  d’être  prévenu  que,  fi  l’on 
faifait  dans  de  grandes  formes  du  fucre  raffiné  comme  pour  le  fuperfin  , 
il  ferait  au  (fi  beau  que  le  fucre  royal  : mais  l’ufage  a prévalu  de  préférer 
les  petites  formes  ; on  penfe  que  le  fucre  doit  être  d'autant  plus  beau  qu’il 
e(l  en  plus  petits  pains;  é<  cela  e(t  etfedivement , parce  que  les  ratfineurs 
font  les  petits  pains  avec  leur  plus  belle  matière. 

263.  Si  dans  une  raffinerie  on  ne  voulait  faire  que  du  fuperfin  ou  du  , 
fucre  royal  ( a ) ^ on  éprouverait  beaucoup  de  déchet  : car  il  faudrait 
réduire  en  firop  tout  le  grain  que  nous  avons  dit  avoir  le  moins  de  difpo* 
fition  à fe  cryfiallifer,  & par  cette  raifon  tout  le  grain  qu’oij  retire  des 
firops  ferait  inutile.  Pour  mettre  tout  à profit  autant  qu’il  cft  poflîble , il 
faut  donc  faire  des  fucres  communs  ; il  en  réfulte  cet  avantage , que  les 

( a ) Les  fucres  fuperfins  n’ont  été  con- 
nus en  France  que  depuis  quinze  ou  vingt 
ans.  Auparavant  on  tirait  cette  forte  de 
fucre  de  U Hollande  pour  la  table  du  roi 
& celle  des  gens  opulens.  Ce  font  MM.  Van- 
debergue qui  ont  enlevé  cette  branche  de 
commerce  à la  Hollande,  & qui  en  ont 


enrichi  l'intérieur  du  royaume.  Ce  font  eux 
aulli  qui  ont  imaginé  de  mettre  du  fucre 
terré  fur  les  pains  en  les  terrant  : cet  ob- 
jet a donné  lieu  à une  plus  forte  confom. 
mation  de  calfonades  & à un  plus  grand 
terrage  aux  isles  ; les  droits  du  roi  y ont 
gagné. 
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gens  moins  opulcns  fe  les  procurent  à meilleur  compte  t & ces  lucres  moins 
patfaits  ont  l’avantage  de  i'ucrer  plus  que  les  autres.  Il  femble  que  ce  foie 
le  llrop  qui  faife  la  douceur  du  lucre  : comme  toutes  les  elpeces  de  fucre 
contiennent  du  firop  , tous  ont  delà  douceur  ; mais  ceux  qui  contiennent 
plus  de  firop  , font  plus  doux  que  les  autres.  Or , comme  toutes  les  fontes 
& les  lellivcs  ont  pour  but  d’emporter  du  firop  , il  s’enfuit  que  le  grain  en 
refie  moins  doux , & d’autant  moins  qu’il  a été  plus  clarifié.  Ainfi  il  y a 
une  double  économie  à acheter  du  fucre  moins  blanc , qu’on  fait  ordinai- 
rement en  gros  pains  > il  coûte  moins , & il  fucre  plus.  Le  fucre  qu’on  vend 
dans  les  raffineries,  peut  donc  fe  réduire  à trois  efpeces  : (avoir,  i°.  le 
deux , le  petit  deux , le  trois , le  quatre  & le  fept , que  l’on  nomme  tous 
fucre  oïdinaire,  & qui  fe  met  tout  en  papier  bleu.  2*.  Le  fuperfin,  que  l’on 
met  en  papier  violet.  )°.  Enfin,  le  royal , que  l’on  met  en  papier  violet 
plus  fin  que  celui  du  fuperfin. 

15+.  Il  efi  certain  qu’on  pourrait  faire  du  fuperfin  , & même  du  royal, 
en  grandes  formes.  On  fait  rarement  du  fucre  royal}  le  fucre  fuperfin  a 
remplacé  & furpalfé  même  le  royal  de  Hollande.  La  maifon  du  roi  confomme 
quelquefois  du  royal  en  tems  de  paix,  mais  peu.  Ce  lucre  coûte  très -cher 
à faire  fabriquer,  à caufe  de  Ton  extrême  blancheur:  il  efi  tellement  trans- 
parent, qu’en  l’expofant  à la  lumière  du  foleil , on  apperçoit  l’ombre  des 
doigts  au  plus  épais  du  pain.  Le  fuperfin  a quelque  chofe  de  cette  per- 
fection. 

26  f.  A l’égard  des  hâtât  des  , des  vergeoifes  , des  fondues  de  tête , ce  font 
des  lucres  imparfaits,  qu’on  ne  vend  qu’aprës  les  avoir  raffinés,  comme  les 
lucres  bruts  & les  calfonadcs.  , 


Du  fucre  tappé. 

1 66.  On  fait  à Marfcille  du  fucre  tappé , qui  a la  blancheur  du  fucre 
royal.  Suivant  les  notions  que  j’ai  pu  me  procurer  fur  ce  fucre , il  efi  fait 
avec  du  lucre  que  l’on  prend  dans  les  belles  bâtardes  , qu’on  ne  laide  point 
dclfccher  entièrement  à l’étuve.  O11  le  pulvérife , & 011  le  palfe  dans  un  tamis 
fin  ; puis  on  emplit  avec  le  fucre  en  poudre  des  formes  ( a ) qui  fortent 
de  tremper  dans  de  l’eau  fort  nette  } on  le  foule  à différentes  reptiles  avec 
un  pilon  qui  efi  plat  par  - dcifous  ; on  loche  ces  pains  fur  une  planche , 
& 011  les  porte  à l’étuve  fur  cette  même  planche  : le  peu  d’humidité  qui 
efi  refié  dans  les  grains  , fait  qu’ils  fe  collent  les  uns  aux  autres  ; & quoi- 

f a 1 On  a écrit  de  Mireille  qu’il  fallait  fucre  relie  lonq-tenis  dans  les  formes , il 
que  la  forme  fût  de  cuivre  Si  cela  elt,  il  pourrait  prendre  un  goût  de  cuivre  ou  de 
faut  qu'il  foit  bien  ëtami  ; car  comme  le  verd-de-yris. 
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tque  ces  pains  foient  faits  avec  du  fucre  raffiné  ordinaire,  ils  font  d’une 
blancheur  à éblouir,  luftrés  & pelàns.  Mais , pour  peu  qu’ils  aient  féjourné 
dans  un  lieu  humide,  ils  s’égrainent  comme  de  la  calionade. 

267.  Je  n’oferais  aliurer  que  ce  que  je  viens  de  dire  du  fucre  tappé  Toit 
fortexaél;  car  ceux  qui  fuivent  cette  pratique  en  lont  un  fccret.  Mais  j’e*ti- 
merais  beaucoup  une  pratique  qui  rendrait  le  fucre  commun  aulii  beau  que 
le  plus  raffiné;  car  on  aurait  l’avantage  d’avoir  un  fucre  blanc  plus  doux» 
qui  fucrerait  davantage  , & qui  ferait  moins  cher. 

Sucre  candi. 

a<58-  Le  fucre  candi  eft  le  vrai  Tel  eflenticl  des  cannes  rcryftalli(e  lentement  & 
tn  gros  cryftaux.  Quand  le  firop  eft  bien  clarifié,  on  le  fait  cuire  moins  qu’il 
ne  faut  pour  la  preuve  : on  le  verfe  dans  de  vieilles  formes  tappées , qu’on  pofe 
dans  un  lieu  frais.  A niefure  que  le  firop  fe  refroidit,  il  fe  forme  des  cryltaux  : 
au  bout  de  huit  à dix  jours , on  porte  les  formes  à l’étuve  ; on  les  place  fur 
un  pot , & on  ne  les  détappc  pas  entièrement,  afin  que  le  firop  ne  s’écoule 
que  peu  à peu.  Quand  les  formes  font  vuides  & que  les  cryftaux  de  fucre 
candi  font  bien  fecs , on  tire  les  formes  de  1 ctuve  , & on  les  rompt  pour  en 
tirer  le  fucre  qui  eft  fort  adhérent  à la  forme. 

269.  On  peut  fufpendre  dans  les  formes,  des  couronnes  , des  cœurs,  ou 
des  lettres  qu’on  a faites  avec  de  la  paille  ou  de  menues  branches  de  coudrier. 
Le  fucre  fe  cryftallife  fur  ces  baguettes,  & on  les  retire  revêtues  comme  de 
firagmens  de  cryftal. 

270.  Si  l’on  a coloré  le  firop  avec  de  la  cochenille,  les  cryftaux  ont  pris 
une  légère  teinte  de  rubis  ; avec  de  l’indigo , ils  font  un  peu  bleus  , &c.  On 
peut  aulfi  les  aromatifer  avec  des  clfcnccs  de  fleurs  ou  de  l’ambre.  Mais  toutes 
ces  choies  regardent  plutôt  les  confifeurs  que  les  raffineurs,  & l’on  ne  fait 
point  de  deflein  prémédité  du  fucre  candi  dans  les  raffineries.  Il  s'en  forme 
feulement  au  fond  des  pots  où  il  a féjourné  du  firop , & on  le  gratte,  comme 
nous  l’avons  dit , pour  le  remettre  dans  le  fucre. 

Eau.  de- vie  de  firop. 

271.  On  met  les  gros  firops  St  les  écumes  prelfées,  ainli  que  nous  l’avons 
expliqué  , dans  un  bac  avec  de  l’eau,  & on  emploie  par  préférence  celle  où 
l’on  a lavé  les  pots  & les  formes  , ou  celle  qui  a fervi  à laver  les  chaudières. 
On  couvre  le  bac  avec  des  planches  : après  avoir  bien  mouvé  le  firop  avec 
l’eau,  il  s’y  excite  une  grande  fermentation.  Il  s’élève  une  écume;  & quand 
cette  écume  porte  au  nez  une  odeur  forte  & vineufe , on  l’enleve  avec  une 
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écumerefle  ; alors  la  liqueur  ayant  pris  une  couleur  fctnblable  ;\  la  bierej 
on  la  met  dans  des  chaudières  pour  la  diftiller , comme  le  vin  que  l’on  bride. 
Je  ne  m’étendrai  pas  davantage  i'ur  cette  opération  , parce  que , malheurcufc- 
metit  pour  les  rafHneurs  , on  ne  la  pratique  pas  en  France  ; & de  plus  , parce 
qu’on  pourra  cotifulter  ce  qui  fera  dit  ailleurs  fur  la  diftillation  de  l’eau -de- 
vie.  Je  remarquerai  feulement  que,  comme  les  firops  font  fort  gras , il  s'en 
attache  toujours  à l’intérieur  des  chaudières  à mefure  que  le  fluide  s’évapore} 
cette  portion  fe  brûle,  & communique  à l'eau -de -vie  une  odeur  très-déià- 
gréable.  Pour  éviter  cet  inconvénient , il  faudrait  faire  ces  dillillations  au 
bain-marie,  & avoir  foin  de  bien  laver  les  chaudières  toutes  les  fois  qu’on 
les  vuide. 


EXPLICATION  DES  FIGURES. 


Planche  première. 

I^IÎoulin  à fucrc  dont  les  cylindres  font  perpendiculaires. 

Fig.  1 , bâtis  de  charpente  qui  renferme  le  manege  ; E , F,  G,  H,  bâtis 
de  charpente  qui  adujettit  les  cylindres  ; I , K , K , trois  cylindres  de  fer 
dont  les  axes  lônt  reçus  dans  des  crapaudines  ; L,  L,  leviers  à l’extrémité 
defquels  fout  atte(és  les  bœufs  ou  chevaux  qui  font  mouvoir  les  cylindres; 
P,  P,  P,  roues  dentées  repréfentées  au-dedbus  de  la  vignette,  qui  fout  pla- 
cées au  bout  fupérieur  de  chaque  cylindre,  & engrènent  les  unes  dans  les 
autres  ; N , N , collets  de  bois  qui  embrafl’ent  l’arbre  des  moulins  ; a , forte 
pièce  de  bois  dans  laquelle  l’arbre  cil  reçu.  Au-delTous  des  cylindres  eft 
une  auge  ; H ,.E  , dalles  par  Icfquellcs  coule  le  fuc  des  cannes  jufqu’au  ré- 
fervoir  F ; M , N , negres  occupés  aux  travaux  du  moulin. 

Fig.  2 , plan  du  meme  moulin  ; A , étabüdemcnt  de  la  charpente  ; B , cage 
qui  renferme  les  cylindres;  C,C,  leviers;  D,  l’aire  où  marchent  les  ani- 
maux ; K , le  réfervoir  où  fc  ralfemble  le  vefou  ; i , 2 , 3 , 4,  y , chaudières 
fervant  a le  clarifier  & à le  cuire. 


Planche  II,  vignette  du  bas. 


Fig.  1 , porte  du  cellier,  où  les  barrils  font  engerbés. 

Fig.  2 , A , B,  C , trois  bacs  dans  lefquels  on  jette  le  fucre  brut  félon  fa 
qualité. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  roule  une  barrique  de  fucrc  brut, 
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Fig.  g , ouvrier  qui  caflc  une  barrique. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  gratte  le  fucre  attaché  aux  douves, 

Fig.  7,  ouvrier  qui  trie  le  fucre  brut. 

Fig.  9 , baquet  fervent  à porter  le  fucre  dans  les  chaudière*. 

Fig.  io,  bloc  fur  lequel  on  pofe  le  baquet. 

Fig.  1 1 , deux  ouvriers  qui  en  portent  un  plein  de  fucre. 

Vignette  du  haut . 

A,  canapé. 

B , bac  à chaux. 

C , petit  bac  pour  l’eau  claire. 

4,  grande  cuve. 

Fig.  9.  tas  de  charbon. 

Fig.  1 1 , porte  qui  va  aux  bacs  à fucre. 

Fig.  1 2 , porte  de  l’empli. 

Fig.  13,14,  if  & 16,  chaudières  i clarifier. 

Fig.  17,  chaudière  murée. 

Fig.  18,  futaille  où  l’on  met  le  fang  de  bœuf. 

Fig.  19  , rabots  pour  remuer  la  chaux. 

Fig.  20,  porte  d’une  étuve. 

Plakche  III. 

Halle  aux  chaudières. 

Fig.  1 , chaudière  à clarifier  , garnie  de  fes  deux  bordures. 

Fig.  2 , chaudière  avec  une  feule  bordure  ; K , baquet  dans  lequel  le  raffi. 
ueur  met  les  écumes. 

Fig.  3 , chaudière  aux  écumes  fans  bordure. 

Fig.  4,  chaudière  à cuire , fur  laquelle  eil  un  porteur  chargé  de  pots  qui 
égouttent  leur  firop  ; d , coffres  entre  les  chaudières  ; « , banquette  fur  le  de- 
vant; a,  collet  ; b , baquet  plein  de  fucre  brut  ; /,  écuellcs  pour  recevoir  le 
fucre  qui  fort  des  chaudières. 
k Fig.  f , le  porteur. 

Fig.  6 , bac  à chaux. 

Fig.  7,  chaudière  qui  n’eft  point  montée. 

Fig.  8 , haufle. 

Fig.  9 , ouvrier  qui  prend  du  charbon. 

Fig.  10,  chaudière  à clairce  avec  fon  panier  & fon  blanchet. 

Fig.  1 1 , tuyaux  des  cheminées  par  où  s’échappe  la  fumée. 

Fig.  1 2 , mouveron. 
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Fig.  1 3 , pucheux. 

Fig.  14 , écgmerelfe.  ' 

Fig.  if  .dalle  avec  fon  tuyau. 

Fig.  16,  coupe  de  la  chaudière  à clairce  ; A,  canapé  ;B , pot  pour  recevoir 
le  fucrc  i C , badin  pofé  fur  le  canapé  ; D , crochet  & feau  pour  puifer  le  lucre. 

Fig.  16,.*  pelle  de  fer  pour  ramall'er  le  charbon. 

Fig.  17,  plan  d'un  maflîf  pour  trois  chaudières;  D,  D , D , cendriers; . 
F , galeries  qui  y aboutitfent  & partent  des  folTes  E. 

Fig-  18  , coupe  du  fourneau  à la  hauteur  des  grilles  ;B  , grilles;  G,  cou» 
duits  qui  vont  en  rampant  aboutir  à la  cheminée  H. 

Fig.  1 9 , coupe  prife  entre  deux  chaudières  par  la  ligne  A-,  B , de  la  fg.  17  ; . 
A,  hauteur  à laquelle  elt  placée  la  chaudière  ; B , hauteur  de  la  fournaile; 
C , porte  du  fourneau  ; D , hauteur  du  cendrier  ; E , folle  d’où  partent  les 
évents  ; F,  galerie  de  communication  ; G,  conduites  de  la  feurnaife  aux 
tuyaux  des  cheminées  ; H , I , banquette  au-devant  des  chaudières  ; K , bor- 
dure en  forme  de  boudin;  L,  poêles  ou  écucllcs  qui  reçoivent  le  fucre  ; , 
AI,  coffres  ou  élévations  entre  les  chaudières. 

Fig.  20,  coupe  verticale  du  fourneau;  A,  chaudière  en  place;  B,  four-, 
naife , au  - dclfous  eft  la  grille  ; C.,  porte  par  où  l’on  met  le  charbon  ; D , cen~- 
drier;  F,  galerie; G,  coupe  des  conduits  de  la  fumée. 

Planche  I V. 

Fig.  1 , forme  de  terre  cuite.  Nota.  On  a fupprimé  les  cinq  autres  ; qui 
ne  different  de  celle-ci  que  par  leur  grandeur. 

Fig.  2,  chaudie.re  de  l’empli;  A , canapé  près  de  la  .chaudière;  B,  ballîu^. 

Fig.  j , ouvrier  portant  un  ballin  de  fucre  cuit. 

Fig.  4,  canapé  repréfenté  plus  en  grand. 

. Fig.  f , fpatule. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  plante  les  formes, 

Fig.  7, forme  pofée  fur  fon  pot. 

Fig.  8,  raccommodeur  de  vieilles  formes  avec  un  cacheux  à la  maitv 

Fig.  9 , bottes  de  copeaux  & de  cercles. 

Fig.  10,  ouvrier  qui  vuide  le  fucre  dans  les  formes. 

Fig.  1 1 , baquet  à deux  ailles. 

Fig.  12,  ouvrier  qui  opale  avec  le  couteau. 

Fig.  1 3 , fpatule  de  fer. 

Fig.  14  ..bourrelet  de  cordes. 

Fig.  If  . piles  en  formes  près  du  bac. 

Fig.  16 , formes,  en  piles  faiGes j>ar  un  crochet. 
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Fig.  17  , anneau  pour  redrefler  une  pile  de  formes. 

Fig.  j g , ouvrier  qui  lave  les  formes  dans  l’eau  du  bac. 
i Fig.  19 , tire- picce  pour  les  formes  qui  fe  rompent. 

Fig.  20 . ouvrier  qui  tappe  les  formes. 

Fig.  2ï , ouvrier  qui  porte  les  formes  dans  l’empli. 

Fig.  21 , porte  de  l’empli. 

Fig.  2 } , baquets  à une  ou  à deux  anfes. 

■Fig.  24,  crochet  pour  le  baquet  à une  anfe. 

Fig.  25  , crochets  pour  failir  ce  baquet. 

Planche  V. 

Fig.  1,  poulie  pour  enlever  les  baquets. 

• Fig.  2 , poinçon  ou  alêne  pour  percer  la  tête  des  pains. 

Fig.  j , formes  rangées  fans  ordre. 

Fig.  4,  petit  pot  dont  le  firop  s’écoule  dans  un  plus  grand. 

Fig.  <;  .caille  à gratter. 

Fig.  6 , la  même  caille  poiee  fur  des  tréteaux. 

■ Fig.  7,  formes  renverlees. 

Fig.  8 , ferviteur  qui  loche  les  formes. 

Fig.  9,  difpofition  des  formes  par  lits. 

Fig.  10,  formes  polees  fur  leurs  pots  ; ferviteur  qui  les  terre. 

Fig.  1 1 , truelle  pour  former  les  fonds. 

•Fig.  12,  pics  qui  fervent  au  travail  des  terres. 

Fig.  1 ) , bac  à terre  avec  les  piqueux. 

'Fig.  14,1e  piqueux. 

Fig.  1 f , mouveron  du  bac  à terre. 

Fig.  16 , coulereflc  fur  un  baquet. 

Fig.  17,  coulereflc  avec  les  moifès  qui  l’environnent. 

Fig.  18,  petite  cuiller  pour  mettre  la  terre  fur  les  formes. 

Fig.  19  , panier  où  l’on  met  les  efquives. 

Fig.  20,  brofle  pour  le  lochcur.  Voyez  fig.  8. 

.Fig.  2 1 , palette  de  bois. 

Fig.  22,  couteau  de  bois  pour  étriquer. 

F‘g.  23,  forme  renverfée  fur  la  rondelle  de  bois. 

Fig.  24  , braifiere  de  tôle. 

Fig.  2f  y baquets  & féaux. 

Planche  VI. 

Fig.  1 , poulie  d’un  traquas  où  pend  le  bourrelet. 

Fig.  2 , pains  tirés  des  formes. 

Yy  yij 


Digitized  by  Google 


T40 


A R T D T RAFFINER 


Fig.  I , fenêtre  qui;  répond  à l’étuve* 

Fig.  4,  ferviteur  qui  prend  les  pains  avec  précaution 

Fig.  f , pain  rompu  avec  le  couteau  « & le  maillet  b. 

Fig.  6,  futaille  renverfée  avec  une  planche  deffus. 

Fig.  7,  ferviteur  qui  porte  les  pains  à l’étuve. 

Fig.  8 , ferviteur  qui  les  met  en  papier  & en  corde- 

Fig.  9 & 10  font  relatives  à cette  opération. 

Fig.  1 1 , coupe  de  l’étuve  fuivant  fa  hauteur  ; a,  b , hauteur  de  l’étuve 
qui  a fix  étages  ; F,  I,  fenêtres  pour  entrer  les  pains  ; N,  porte  pour 
entrer  dans  l’appentis  ; A , évent  ; P , coffre  pour  chauffer  l’étuve  i ; G,  la. 
grille  ; E,  le  cendrier;  H,  plaque  de  tôlc;QL,  ventoufe;  O,  tuyau  pour  la 
décharge  de  la  fumée. 

Fig.  12  , plan  du  plancher  qui  termine  l’étuve  par  en  “haut;  N , porte; 
A,  évents  avec  leurs  trappes  ; O,  tuyau  de  la  cheminée. 

Fig.  i} , coupe  horizontale  de  l’étuve  au-deffus  du  poele  ; L,  L , fblives 
& fabliercs;  a,b,c,  J,  capacité  intérieure  de  I ctuve  ; n,p , enchevêtrure  ; 
m,n,o,p,  grand  clpacc  vuide  au-deffus  du  coffre  ; A, g,  e, coupe  du  coffre  à 
la  hauteur  de  la  grille  ; Q enfoncement  en  terre  ; M , tambour  qui  recouvre 
les  portes. 

Fig.  1 6 , cuve  aux  écumes  avec  Ion-  panier. 

Fig.  j 7 , poche  de  toile. 

Fig.  1 8 , couvercle  de  bois  qu’on  met  fur  la  poche. 

Fig.  19,  coupe  d’une  chaudière  avec  une  forme  rompue. 

Fig.  20  , forme  de  vergeoife  pofée  fur  le  canapé. 

Fig.  21 , ferviteur  qui  perce  un  pain  de  vergeoife. 

Fig.  22,  poinqon  de  bois  appelle  manille. 

Fig.  2$  , vergeoife  plantée  fur  fon  pot. 

Fig.  14,  cheville  de  fer  pour  faire  tomber  la  tête  des  vergeoifes- 

Fig.  2f , la  mémo  cheville  leparéc. 
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EXPLICATION 

\ 

Z)rj  termes  vfités  dans  les  raffineries. 


A 

*A.l  s y s.  C’eft  un  poinçon  de  fer 
ailiz  délié)  qui  a un  manche  de  buis: 
il  fert  à percer  la  tête  des  petits  pains, 
pour  faciliter  l’ccoulcnicnt  du  drop. 

Arundofacchanfera.  Voyez  Canne 
à fucre. 

Auge  à piler  le  fucre.  Voyez  Pile. 

B 

Bac.  Ce  terme  fignifie  dans  les  raf- 
fineries un  vailfeau  quarré  ou  rond  , 
dans  lequel  on  dépofe  differentes  ma- 
tières. On  les  diftinguc  les  uns  des  au- 
tres par  leur  ufage:  c’cft  pourquoi  l’on 
dit  le  bac  à chaux , le  bac  à terre  , le 
bac  à forme. 

On  appelle  auffi  bacs  des  efpeces 
d’armoires , dans  Icfquelles  on  met  les 
mofeouades  &lcs  caffonades,  fuivant 
leur  efpece. 

Bagaffes.  On  appelle  ainfiauxisles 
les  cannes  dont  on  a exprimé  le  fuc  par 
les  moulins. 

Balai.  Il  faut  dans  les  raffineries  des 
balais  de  bouleau  pour  nettoyer  les 
chaudières,  ainfi  que  les  bacs»  & pour 
palier  les  terres: 

Baquets.  Ce  font  des  vaiffeaux  faits 
avec  des  douves  de  bois  blanc,  cerclés 
de  fer  : les  uns  ont  des  oreilles  de  bois 
formées  par  deux  douves  qui  s’élèvent 
plus  que  les  autres  : d’autres  ont  des 
anfes  de  fer.  Leur  ufàge  ell  de  porter 
le  fucre  brut  aux  chaudières  , l’eau  de 
chaux , & les  terres  préparées  pour  cou- 
vrir. Ce  font  des  efpeces  de  féaux.  On 


a de  plus  de  grands  baquets  pour  j* 
mettre  l’eau  ou  le  fang. 

Barboute.  On  nomme  ainfi  des  mof- 
eouades  très- chargées  de  firop,  qu'il 
faut  travailler  par  des  procédés  parti- 
culiers. 

Barboutes.  On  donne  ce  nom  à de 
gros  pains  qu’on  fait  avec  de  gros  fi- 
rops  qui  contiennent  peu  de  grain  , &• 
qu’on  eft  obligé  de  refondre  & de  cla- 
rifier une  fécondé  fois. 

Barriques.  Futailles  bien  cerclées , 
qui  fervent  à tranfporter  les  caffona- 
des , les  mofeouades,  les  terres,  éic.,- 
L’ufage  commun  eft  de  dire  barril. 

BaJJîns.  Ce  font  des  vafes  de  cuivre’ 
qui  lont  de  figure  ovale , fe  rétrécif- 
fant  par  le  bout  en  forme  de  gouttière. 
Sur  les  côtés , font  deux  anfès  par  lef-  • 
quelles  on  les  foutient.  En  appuyant 
contre  le  ventre  le  derrière  du  balfiiv? 

ui  eft  rond,  on  peut  le  porter  bien 

e niveau.  Les  balfins  fervent  à tranf- 
porter le  fucre  de  la  chaudière  à elaireff 
dans  la  chaudière  à cuire,  & de  celle- 
ci  dans  celle  de  l’empli,  où  l’on  rem — 
plit  les  formes. 

Bâtardes,  très-gros  pains  qu’on  fait.’ 
avec  des  fisops  non  couverts , ou  qu’on  » 
ne  terre  point, ou  avec  des  mofeoua-* 
des  très  gradés. 

Bdton  de  preuve.  C’eft  une  fpatule  ’ 
moins  longue  St  plus  étroite  que  celle 
qu’on  nomme  mouveren.  Le  contre- 
maître s’en  fert  pour  mouver  ou  re- 
muer 1s  lucre  dans  la  chaudière  à 


Digitized  by  Google 


ART  DE  RAFFINER 


i 


54a 

cuire , ou  pour  prendre  la  preuve , afin 
de  (avoir  quand  le  lucre  eftcuit. 

Manchet.  C’cft  un  morceau  de  drap 
b'anc  ou  brun  , bien  foulé  & drapé. 
Les  blanchets  fervent  à filtrer  le  fucre 
clarifié , pour  en  ôter  toutes  les  im- 
puretés. 

Blancs.  On  nomme  les  pains  blancs , 
quand  ils  fortcnt  de  l’ctuve  , & qu’ils 
u’ont  aucune  tache. 

B toc.  C’eft , dans  les  raffineries , un 
cube  de  bois  qui  elt  foutcnu  à deux 
pieds  de  hauteur  par  trois  forts  pieds: 
ils  fervent  à pofer  les  baquets  pour  le 
tranfport  du  fucre  brut , &c.  ainli  que 
les  féaux  pour  le  tranfport  des  terres; 
ou  à locher,  ou  à raccommoder  les 
formes. 

Bordures.  Ce  font  des  haulfes  de 
cuivre  qu’on  ajoute  au  bord  des  ckau- 
dieres  avec  des  crampons  de  fer , pour 
en  augmenter  la  capacité.  O11  met  fou- 
tent deux  bordures  l’une  fur  l’autre 
pour  clarifier.  O11  n’en  met  point  à la 
Chaudière  à cuire. 

_ Boucle  du  bac  à forme.  Voyez  Re- 
irejfeur. 

Bourrelet.  C’cft  efTeélivemcnt  un 
bourrelet  de  paille,  qu’on  met  quel- 
quefois fous  les  baffins  pour  qu’ils  ne 
penchent  point.  C’eft  aulli  un  anneau 
de  corde  qui  elt  fupportc  par  quatre 
plus  menues,  comme  le  plateau  d’une 
balance.  Son  ufage  elt  de  monter  les 
grolfes  formes  par  les  traquas. 

hroJJ'e.  On  a dans  les  raffineries  de 
grolfes  brodés  qu’on  tire  de  Rouen; 
clics  fervent  à nettoyer  le  fond  des 
pains  quand  on  leve  les  terres:  ce  qui 
le  nomme  plamoner. 

C 

Cacheux , outil  dont  fe  fort  le  rac- 
commodeur de  formes  : c’eft  propre- 


ment le  chaffoir  du  tonnelier.  Il  fet 
d’abord  à frapper  fur  les  cerceaux,  & 
alors  il  fait  l’office  de  maillet.  Enfuite 
011  le  pôle  fur  le  cerceau  , & on  frappe 
deiius  ; alors  c’cll  un  chadbir.  Il  fert 
aulii  à fonder  les  formes  pour  con- 
naître fi  elles  font  felées.  Enfin  il  iert 
à tapper. 

Cadets.  C’cft  ainfi  qu’on  nomme  le* 
pains  qui,  étant  lochés  lorfqu’on  pla- 
motte,  fe  montrent  allez  roux  à la  tête 
pour  qu’on  foit  obligé  de  les  eftriqucr 
& de  les  rafraîchir , ou  même  de  leur 
faire  des  fonds , pour  meure  une  nou- 
velle terre. 

Caiffe  à gratter.  C’ett  une  caiife  de 
bois  de  chêne  qui  n’a  point  de  def. 
fus  : un  de  les  grands  côtés  eft  plus 
élevé  que  les  autres  ; & au  lieu  de  cou- 
vercle, il  y a deux  traverfes  fur  les- 
quelles on  appuie  le  fond  de  la  forme 
qui  étant  couchée , repofe  fur  un  des 
bords.  Le  fucre  qui  fe  détache  en  grat- 
tant, tombe  dans  la  caiife. 

Canapé.  C’cft  un  allcmblage  de  me- 
nuilèrie  qui  fort  de  chevalet  pour  fou- 
tenir  les  ballïns  auprès  de  la  chaudière 
de  l’empli. 

C’eft  auffi  une  caiife  para'lclipipé- 
dique  qu’on  met  fur  un  de  fes  bouts , 
& dont  le  bout  fupérieur  fupporte  les 
bâtardes  couchées  lorfqu’on  les  perce. 

Cannamelle.  Voyez  Canne. à Jucre  , 
en  latin  canna  mellea. 

Canne  à fucre  : plante  du  genre  des 
rofeuux,  qu’on  cultive  dans  les  pays 
chauds  pour  en  exprimer  le  fuc  qu’on 
nomme  refou , & qui  étant  clarifié  & 
concentré,  donne  le  fucre. 

C appt  s.  Ce  font  des  lattes  minces , 
auxquelles  on  ménage  en-bas  un  cro- 
chet pris  dans  l’épaifTeur  du  bois;  clies 
fervent  a fortifier  les  grandes  formes., 
en  les  ferruut  contre  la  forme  avec  des 
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cerceaux  de  hoir.  Je  crois  que  cappe  fe 
die  au  lieu  de  chappe. 

Caffer  les  briques.  C’cit  en  couper 
les  cercles , & les  dépecer  pour  en  ti- 
rer le  ficre. 

CuJJe  à feu.  Ce  font  des  braifieres 
qu’on  diliribue  dans  les  atteliers  pour 
y entretenir  une  chaleur  douce  : on 
les  couvre  d’un  clppeau  île  tôle. 

Caffona.le  ou  caflonade.  C’eft  du 
fucrc  qui  a été  raffiné  aux  isles.  Il  y a 
des  caffonades  blanches  qui  onc  été 
miles  en  pains  terrés  & étuves;  puis  on  ■ 
les  pile  pour  les  encaqucr,  afin  de  di- 
minuer l’encombrement  & les  droits 
qui  font  impofésfur  les  fucrcs  en  pain. 
Les  belles  caifonades  font  donc  du  lu- 
cre en  poudre  , qui  eft  rarement  aulli 
bien  clarifié  qu’en  Europe. 

Caffvns.  Ce  font  des  pains  quelque- 
fois très-bien  raffinés , auxquels  par  ac- 
cident il  manque  une  partie  du  fond  ou 
de  la  tète. 

Quelquefois  atiffi  l’on  fait  des  caf- 
fons  en  retranchant  une  portion  de  la 
tète  où  il  était  refté  du  roux.  Ce  fucre 
fe  vend  à peu  prés  le  même  prix  que 
les  pains  entiers , mais  (ans  papier  ni 
corde. 

Cendriers.  Ce  font  de  grandes  ca- 
vités qui  font  fous  les  grilles  des  four- 
neaux: elles  fervent  à recevoir  la  cen- 
dre, & à fournir  à la  fournaife  beau- 
coup d’air  pour  animer  le  feu. 

Chaife.  C’eft  une  efpere.de  canapé 
dont  la  figure  approche  de  celle  d’une 
chaife.  On  la  pofè  auprès  de  la  chau- 
dière àclairce,  pour  foutenir  les  baf- 
fins  qu’on  emplit. 

Changer  les  formes.  C’cfl  les  ôter 
de  déifias  un  pot , qui  e(l  en  partieplcin 
de  firop  , pour  les  mettre  fur  un  pot 
vuide. 

Chaudières.  Ce  font  de  grands  vafes 
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de  cuivre  prcfqu'auffi  larges  par  le  fond 
que  parla  bouche,  dont  le  fond  qui  eft 
d'une  feule  pièce  eft  très-fort  & prelque 
plat. 

Les  chaudières  pour  clarifier,  pour 
cuire  & pour  raccourcir  les  écumes , 
font  montées  fur  des  fourneaux  : celles 
pour  la  clairce  Si  pour  l’empli  ne  lors 
point  montées  , & on  les  dit  roulantes. 

Clairce.  On  nomme  ainfi  le  fucre  ■ 
clarifié  & qui  n’cft  point  encore  cuir.- 

Clarifier  le  fucre  , c’eft  ôter  , par  le 
moyen  de  l’eau  de  chaux  , du  fmg  de 
bœuf  & des  blancs  d’oeufs , les  parties 
étrangères  au  fucre,  & diminuer  fa 
vifcolité. 

Clopeux.  C’eft  une  efpece  de  maillet 
dont  fe  fervent  les  raccommodeurs  de  ' 
formes  pour  frapper  fur  le  cacheux. 

Coffre.  On  nomme  aiufi  des  émi- 
nences en  dos  de  bahu,  qui  font  entre 
les  chaudières,  & dans  lefquelles  pafi. 
fent  les  évents  ou  ventoufes  des  four-- 
nenux. 

Dans  quelques  raffineries  on  nomme" 
auffi  coffre  le  corps  de  pocle  de  fcc 
fondu  qui  fertà  chaurfer  les  étuves. 

Collet.  Le  collet  d’un  pot  elt  Ton  ou-  • 
verture  ou  fon  goulot. 

Le  collet  c[\  auffi  une  planche  échan-  - 
crée  d’un  côté  : on  le  met  fur  la  ban- 
quette devaht  les  chaudières,  afin  que  * 
les  baquets  qu’on  pofe  deifus  n’endom-  ; 
magent  point  le  plomb. 

Contre-maître.  C’eft  le  principal  ou-  - 
vrier,  quia  l’infpedion  fiir  tous  les  au- 
tres , & qui  préfide  à toutes  les  opéra- 
tions de  la  raffinerie  : il  eft  particulié-  • 
renient  chargé  de  la  cuitfon  du  fucrei 

Couche.  Lorfqu’on  dit  que  la  mof.  • 
couade  du  côté  de  la  couche  cft  fort  - 
graiTe,  on  entend  que  quand  une  barri-  - 

Suc  a refté  long  - tems  en  magalin  , le  * 
rop  acculé  dans  la  partie  baffe  qu’on  * 
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nomme  la  couche  : ce  qui  rend  cette 
mofcou.ide  fort  graife. 

Coule  refit.  C’ell  une  poêle  hémif- 
phériqoe  de  cu.vre , percée  de  trous, 
& épailfe  : elle  fert  à partir  les  terres. 

Coup  d'étui  e.  Quand  l'étuve  a été 
trop  fortement  chauffée  , les  pains 
prennent  une  couleur  rourte , quel- 
quefois d’un  côté  , fou  vent  par-tout, 
& d’autres  fois  par  taches  : c’elt  ce 
qu’on  appelle  des  coups  d’étuve. 

Couteau  à Jucre.  C’elt  une  latte 
niTez  épailfe  par  l’endroit  qui  fert  de 
poignée,  & nlus  mince  à l’autre  bout: 
ion  ulage  eft  de  mouver  & A'opalcr. 
Voyez  ces  termes. 

Couverture.  Pour  donner  une  cou- 
verture , on  jette,  dans  le  firop  qu’on 
clarifie , un  mélange  d’eau  de  chaux 
& de  fang , pour  lever  une  fécondé 
ccume. 

Couvrir.  Voyez  Terrer. 

Crampons.  Ce  font  des  morceaux  de 
fer  plat , courbés  en  crochet , qui  fer- 
vent à retenir  les  blanchcts  fur  le  pa- 
nier à paffer. 

Crible.  On  fc  fert  de  cribles  pour 
paffer  lefucrepilé  : ccs  cribles , au  lieu 
de  vélin,  font  garnis  de  fil-d’archal  ou 
de  laiton. 

Crochets.  Il  y a différentes  cfpeces 
de  crochets  : les  uns  font  un  morceau 
de  fer  recourbé,  & qui  a une  douille 
pour  recevoir  un  manche  de  bois  : c’eft 
un  fourgon  pour  dégager  la  grille  des 
fourneaux. 

Le  crochet  du  bac  à forme  fert  à 
defeendre  les  formes  dans  l’eau. 

he  crochet  de  la  chaudière  à clairce 
fert  à puifer  le  firop  qui  efl  dans  cette 
profonde  chaudière. 

Crottons.  On  nomme  ainfi  les  mor- 
ceaux de  fucre  pilé  , qui  n’ont  pas  pu 
‘palier  par  le  crible. 


Cuiller.  Outre  le  pucheuxSt  les  po- 
chettes, qui  font  de  grandes  cuit'ers, 
on  en  a de  petites  pour  terrer,  & des 
cuillers  à bouche  pour  voir  file  lucre 
cil  bien  clarifié. 

D 

Dalle.  On  nomme  ainfi  un  b.iflm 
de  cuivre  au  fond  duquel  eft  a;uft« 
fur  un  des  côtés  un  tuyau  qu’on  rend 
affez  long  pour  porter  le  fucre  de  la 
chaudière  où  l’on  clarifie,  dans  la  chau- 
dière à cuire.  Ce  tranlport  fe  fait  fans 
peine  au  moyen  de  la  dalle. 

Demoifelles.  Ce  font  des  lucarnes 
qui  font  au  toit  de  la  halle  aux  chau- 
dières, & qui  fervent  de  partage  aux 
vapeurs  qui  fortent  du  fucre  qu’on  cla- 
rifie ou  qu’on  cuit. 

E 

Ecuelles.  Voyez  Poêles. 

Ecume.  Sublfance  mouffeiife  & im- 
pure, quis’élevefur  le  fucre  qu’on  cla- 
rifie. 

Ecumerejfc.  C’eft  une  plaque  de  cui- 
vre ronde,  qui  a depuis  neuf  jufqu’à 
douze  pouces  de  diamètre  : elle  eft 
percée  de  trous  qui  ont  une  ligne  d’ou- 
verture : fur  cette  plaque  eft  rivée  une 
bande  de  fer  terminée  par  une  douille 
dans  laquelle  on  met  un  manche  de 
bois  :cn  un  mot,  c’eft  une  grande  écu- 
moire qui  fert  à lever  les  écumes. 

Empli.  On  nomme  ainfi  une  falle 
baffe  dans  laquelle  on  plante  les  formes 
pour  les  emplir  defucre  clarifié  & cuic. 

Efquives.  Ce  font  des  gâteaux  de 
terre,  qu’on  leve  de  deffus  les  fonds 
des  pains. 

Eflriquer.  C’eft  pétrir  avec  un  cou- 
teau de  bois  mince  & flexible , fa  terre 
qui  s’eft  en  partie  dciféchcc  fur  les 

fonds , 
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Fonds,  avant  de  mettre  une  fécondé 
couche  de  terre. 

Etuve.  Dans  quelques  raffineries 
on  nomme  étuve  le  poêle  de  l’étuve  où 
l’on  met  le  feu  ; & étuve  aux  pains  , 
un  pavillon  quarré  dont  l’intérieur  eft 
féparé  par  des  étages  de  grillage  , fur 
Iciquelson  pofe  les  pains  qu’il  faut  def- 
féener. 

Etuvée.  C'eft  la  quantité  de  pains 
que  peut  contenir  une  étuve. 

F 

Fléché.  Quand  les  cannes  fe  difpo- 
feut  à fleurir , elles  poulfcnt  comme 
nos  rofeaux  un  montant  dénué  de  feuil- 
les qu’on  nomme  la  fléché  ; c’eft  pour, 
quoi  l’on  dit  que  les  cannes  ont  fléché 
quand  elles  ont  pouflé  le  jet. 

Fond.  Lz  fond  tfune  forme  eft  le 
boytle  plus  évafé  : \ef>nd  d’un  pot  cil 
oppofé  à fou  ouverture.  Le  fucre  baiife 
dans  les  formes  à melure  que  le  firop 
s’écoule  : on  remplit  ce  vuide  avec  du 
fucre  blanc  en  poudre  avant  de  terrer  ; 
c’eft  ce  qu’on  appelle  faire  les  fonds. 

Fondues.  On  appelle  ainfi  des  focres 
tellement  chargés  de  firop  , qu’il  faut 
les  fondre , clarifier  & cuire,  pour  en 
retirer  un  grain  alfez  beau  : c’eft  pour- 
quoi on  die , fondues  de  tttes  , fondues 
de  vergeoifes , fondues  de  barboutes. 

Formes.  Ce  font  des  vafes  de  terre 
cuite  de  forme  conique,  qui  fervent  à 
déparer  le  firop  du  grain,  & à mouler 
les  pains  de  fucre.  Il  y eu  a ordinaire- 
ment dans  les  raffineries  de  fix  gran- 
deurs : lavoir,  le  petit  deux  le  grand 
deux  y le  trois  , le  quatre  , le  Jept  , 
& les  bdtardes  ou  vergeoifes. 

Fournaife.  C’eft  la  partie  du  four- 
neau des  chaudières  comprife  entre  la 
grille  fur  laquelle  on  met  le  charbon, 
& le  deifous  de  la  chaudière. 
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Garçons.  Ce  font  lesapprehtifs.  Voy. 
Serviteurs. 

Glacis.  C’eft  ainfi  qu’on  appelle  un 
évafement  en  forme  d’entonnoir  , qui 
eft  couvertde  plomb , & quiaugmdnte 
la  capacité  des  chaudières  à leur  partie 
pollérieure  jufqu’à  la  moitié  de  leur 
diamètre. 

Gonichon.  C’eft  ainfi  qu’on  appelle 
le  cornet  de  papier  qui  couvre  la  tète 
des  pains. 

• Gouttière , lievre  ou  queue  de  rat. 
Quand  l’eau  a plus  coulé  par  un  endroit 
que  par  un  autre , la  fubiiance  du  pain 
eft  plus  inégale  & plus  raboteufe  en  ces 
endroits  qu’aillcurs  ; ce  qui  fait  le  dé- 
faut dont  il  s’agit. 

Grains.  On  appelle  ainfi  de  petits 
cryftaux  de  fucre  qui  ne  font  pas  régu- 
lièrement cryftallifés  comme  le  font  les 
cryftaux  du  fucre  candi , & qui  s’ac- 
cumulent pour  former  les  pains. 

Gratter.  C’eft  détacher  avec  un  cou- 
teau le  fucredu  fond  des  pains  , lequel 
étant  plus  fecque  le  relie , s’elt  attaché 
à la  forme.  On  gratte  fur  une  caille, 
pour  que  le  fucre  qu’on  détache  ne  foie 
point  perdu. 

Grenier.  Communément  on  appelle 
ainfi  les  chambres  hautes  des  raffine- 
ries , & l’on  dit  le  grenier  aux  pièces. 

Guildive.  Voyez  Tafia. 

H 

Halle  aux  chaudières.  On  nomme 
ainfi  le  grand  attelier  où  font  montées' 
les  chaudières  à clarifier , & à cuite 
la  clairce  , le  bac  à chaux , le  bac  à 
forme , &c. 

Hauffe.  C’eft  quelquefois  un  cercle 
de  bois , d’autres  fois  un  bourrelet  de 
paille,  qu’on  met  fur  les  banquettes  , 
pour  empêcher  que  les  baquets  ne  les 
endommagent,  ou. plutôt  pour  qu’on 
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puitTc  paieries  doigts  fous  les  baquets 
lorfqu’on  veut  les  Liifir. 

L 

Lanterne.  Pour  travailler  la  nuit , 
on  fe  fort  de  lanternes  qui  font  ouver- 
tes par  le  devant  : on  met  dans  chacune 
deux  chandelles  , & on  les  attache  au 
trumeau. 

Lattes.  On  nomme  ainfi  les  barreaux 
qui  forment  le  grillage  aux  différons 
étages  des  étuves,  & fur  lefqucls  on 
pôle  les  pains  de  lucre. 

Lever  les  écumes.  C’eft  les  ramaf- 
fer  avec  l’écumercffe  pour  les  mettre 
dans  un  baquet  : ainfi  c’eft  écumer. 

Liane.  Plante  farmenteufe  qui  s’en- 
tortille autour  de  celles  qui  font  à fa 
portée.  Cette  dénomination  n’eft  con- 
nue qu’en  Amérique. 

Lievre.  Voyez  Gouttière. 

Lits.  Former  les  lits , c’eft  arranger 
les  formes  fur  leur  pot  par  bandes  allez 
peu  larges  pour  qu’on  puifle  atteindre 
au  milieu.  Pour  les  pains  de  deux  & de 
trois,  on  met  douze  formes  de  front 
our  un  lit  : pour  les  pains  de  quatre , 
uit  formes  : pour  les  pains  de  fept  , 
fix  formes. 

Lâcher  un  pain  , c’eft  le  tirer  de  là 
forme. 

Loques.  Ce  font  de  vieux  morceaux 
de  blanchet  ou  de  toile  qui  fervent  à 
laver  les  formes,  failant  l’office  de  ce 
qu’on  nomme  dans  les  cuifincs  lavet- 
tes. On  s’en  fert  auffijpour  étancher  les 
hauff'cs. 

M 

Manger.  Donner  à manger  au  mou- 
lin, c’cit  préiemer  des  cannes  entre 
les  rouleaux  qui  en  expriment  le  fuc. 

Manille , cheville  de  bois  dur  avec 
laquelle  on  perce  les  têtes  des  gros 


pains  de  vergeoifes  pour  faciliter  l’& 

coulemcnt  du  firop. 

Marche  - pied.  C’eft  une  planche 
allez  large  qui  eit  clouée  fur  deux  bouts 
de  chevrons.  Ou  en  a pluficurs  dans 
la  halle  aux  chaudières  : ils  fervent  à 
élever  les  ouvriers  : on  ne  s’en  fort 
point  quand  les  chaudières  font  baffes. 

Mofco.tade  ou  fucre  brut.  C’eft  du 
fuc  de  canne  épailfi  par  la  cuiflbn  , & 
un  peu  raffiné  par  la  chaux , les  cen- 
dres & le  faug.  Ce  fucre  n’eft  point 
terré  : mais  on  a laide  couler  une  par- 
tie du  firop  par  des  trous  qu’on  a Eiits 
au  fond  des  barriques.  Ce  fucre  très- 
brut  produit  beaucoup  de  déchet. 

Moulins  à fucre.  Ce  font  de  grofles 
preff’es  - à - rouleaux.  Les  cannes  qu’on 
fait  palier  entre  ces  rouleaux  ou  cylin- 
dres rendent  leur  fuc  : il  ÿ en  a qui  font 
mus  par, l’eau;  d’autres,  par  le  vent; 
d’autres  par  des  chevaux.  A la  plupart  K 
les  rouleaux  font  verticaux  ; à d’autres , 
ils  font  horizontaux. 

Mouve-chaux  ou  mouveron  du  bac 
à chaux.  Cet  infiniment  relfemble  au 
bouloir  ou  rabot  dont  les  maçons  fe 
fervent  pour  éteindre  la  chaux  ou  faire 
le  mortier  : il  fert  à remuer  la  chaux 
qui  eft  dans  le  bac. 

Mouver.  On  ne  fe  fort  point  dans  1rs 
raffineries  des  termes  de  battre  ou  braf- 
fer  : toutes  les  fois  qu’on  remue  ou 
qu’on  agite  , on  dit  mouver. 

Mouveron.  C’eft  une  grande  fpatule 
qui  a à peu  près  la  forme  d’un  aviron , 
& qui  fert  à agiter  le  fucre  dans  les 
chaudières. 

O 

Opaltr.  C’eft  détacher  avec  un  cou- 
teau à fucre  le  grain  qui  s’attache  à 
l’intérieur  des  formes , pour  le  mêler 
avec  le  firop.  On  répété  deux  fois  cette 
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opération  : la  première  fc  nomme opa- 
ler  ; la  fécondé , moiver. 

Ouvrage  ou  courage.  C’eft  la  même 
choie  que  glacis.  Voyez  ce  mot. 

P 

Panier  à pajjer.  C’eft  un  çrand  pa- 
nier d’ofier , de  forme  quarree  , dans 
lequel  ou  met  le  blanchet  pour  puri- 
fier la  clairce. 

Le  panier  aux  écumes  eft  rond  , & 
contient  une  poche  de  toile. 

Pelles.  Dans  les  raffineries  , on  fe 
fert  de  pelles  de  bois  pour  manier  le 
fucre  brut  & les  caflbnadcs.  Celles 
qu’on  emploie  pour  le  charbon  font 
croules  & de  fer  battu. 

Pièces.  On  appelle  le  grenier  aux 
pièces  l’endroit  où  l’on  met  les  formes 
fur  leur  pot. 

Pied  de  biche.  C’elt  un  outil  de  fer 
qui  porcl  à les  deux  bouts , comme  la 
panne  d’un  marteau  refendue.  Son 
ufage  eil  d’arracher  les  clous  qui  atta- 
chent les  cerceaux  fur  le  jable  des  bar- 
riques. 

Pile  ou  auge  à piler  le  fucre , eft 
faite  dans  un  gros  corps  d’arbre  de  qua- 
torze à quinze  pieds  de  long,&  de  deux 
pieds  & demi  d’équarrillâge.  Ce  corps 
d’arbre  eft  creule  comme  pour  faire 
une  auge.  C’eft  dans  cette  auge  qu’on 
met  le  fucre  qu’on  veut  pulvérifer. 

Pilons.  Ceux  des  raffineries  font  fem- 
blables  à ce  que  les  ingénieurs  nom- 
ment damme  : ils  confident  en  un 
cylindre  de  bois  de  huit  a neuf  pouces 
de  hauteur,  & de  fix  à lept  pouces  de 
diamètre  : au  milieu  s’élève  verticale- 
ment un  manche  de  quatre  à cinq  pieds 
de  longueur. 

Piqueux  du  bac  à terre.  C’eft  une 
piece  de  bois  ronde  qui  a environ  qua- 
tre pouces  de  diamètre  & fix  pieds  de 


longueur  : 1 huit  ou  neuf  pouces  de 
fon  bout  fupérieur,  elle  eft  traverse 
à angle  droit  par  un  barreau  de  bois. 
On  faifit  cette  traverfe , & on  enfonce 
le  piqueux  dans  la  terre  rour  la  pénétrer 
d’eau. 

Plamotter.  C’eft  tirer  un  pain  de  fa 
forme  , ou  le  lochcr,  ap-ès  en  avoir 
ôté  la  terre,  & l’avoir  brodé.  S’iln’cft 
pas  bien  net,  on  lui  remet  fa  terre: 
s’il  eft  bien  fale  , on  le  couvre  de  terre 
forte. 

Planter  les  formes  , c’eft  les  arran- 
ger la  pointe  en-bas  les  unes  contre 
les  autres,  pour  les  emplir  de  lucre 
cuit. 

On  plante  attffi  les  formes  fur  leur 
pot,  pour  qu’elles  purgent  leur  firop. 

Poche  aux  écumes.  C’ert  un  lac  de 
forte  toile  de  Guibray , que  l’on  met 
dans  un  panier , pour  retirer  le  fucre 
& le  firop  qui  eft  contenu  dans  les 
écumes. 

Poêles.  On  appelle  ainfi  les  braille- 
rcs  qu’on  diftribue  dans  les  atteliers 
lorfqu’il  fait  froid  &.  humide. 

On  nomme  auffipoé/w  ou  écuelles, 
des  vaiifeaux  de  cuivre  en  timbale , 
<jui  font  fur  les  banquettes  vis-à-vis  les 
enaudieres , & qui  fervent  à recevoir 
le  fucre  qui  fe  répand. 

Poinçon  ou  primes.  Ce  font  des 
broches  faites  de  bois  dur  , qui  fervent 
à percer  les  tètes  des  bâtardes  & ver- 
geoifes. 

Pompes.  Il  faut  avoir  dans  les  raffi- 
neries des  pompes  à incendie  pour  re- 
médier aux  accidcns  du  feu. 

Dans  plufieurs  raffineries  , on  tire 
l’eau  du  puits  avec  une  pompe. 

Dans  quelques-unes  on  éleve  l’eau 
de  chaux  de  même  avec  une  pompe. 

Porteur.  Il  eft  fait  avec  deux  mem- 
brures qui  font  lices  parallèlement 
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1 un»  à l’autre  par  des’entrc-toifis.  Son 
ufiige  elt  de  mettre  égoutter  les  pots  de 
firop  furies  chaudières. 

Pots,  Les  pots  des  rafRncries  font 
fiits  de  la  même  terre  que  les  formes  : 
ils  doivent  avoir  une  aflïette  large  , 
être  renflés  au  collet,  & fc  rétrécir  pour 
former  le  goulot.  Leur  grandeur  elt 
proportionnée  à celle  des  formes  : les 
plus  petits  contiennent  trois  chopines  , 
les  plus  grands  vingt  pintes. 

Primes.  Voyez  Poinçons. 

Puchet  ; c’elt  un  petit  pucheux  , 
qui  fert  à vuider  les  chaudières  de 
l’empli.  Voyez  Pucheux. 

Pucheux  ; c’elt  une  grande  cuiller 
de  cuivre  en  timbale  ou  en  calotte,  de 
huit  à neuf  pouces  de  diamètre,  à la-, 
quelle  elt  rivée  nne  douille  de  fer  qui 
reçoit  un  long  manche  de  bois.  Les 
pucheux  fervent  àpuifèr  le  fucrepour 
Je  verfer  dans  la  dalle  ou  dans  les  b af- 
fût s , ou  à jeter  de  l’eau  dans  la  four- 
rai fe. 

Purger.  On  dit  que  le  fucrc  /r  purge, 
Je  fon  jirop.y  quand  cette  partie  fe  1er 
IVti'c  du.  grain  par  inltillation. . 

Queue  Je  rat.  Voyez  Gouttière ,, 

R 

Raccommodeur  Je  formes.  C’eft  or- 
dinairement un  vieux  ferviteur  qui  cil , 
chargé  de  mettre  des  cerceaux  & des 
copeaux  aux  formes , & de  rétablir 
celles  qui  font  fêlées. 

Rafflage.  Ce  terme  fe  dit  des  pains 
qyi  font  raboteux  à la  fuperficie;  ce 
qyi  arrive  quand  on  a trop  chauffé  l’é- 
tuve , ou  quand  on  n’a  pas  laiffé  les  , 
pains  fb  retluycr  avant  de  les  mettre 
« étuve. 


Raffinage,  c’cfl  l'art  de  raffiner  le  - 
fucre,  c’eft-à-dire , de  purifier  le  fucre 
brut. 

Raffinerie.  C’eft  la  manufadure  ci 
l'on  purifie  le  fucre  brut. 

Rafineur.  C’eit  celui  à qui  appartient 
cette  maluiflidure. 

Rafraîchir  le  bac  à terre.  C elt  ver- 
fer  de  l’eau  nette  fur  la  terre  du  bac 
pour  la  laver. 

Rafraîchir  les  pains  terre's  } c’efl 
mettre  fur  l’ancienne  terre  une  coucha 
de  terre  nouvelle. 

ReJreJfeur , ou  boucle  du  bac  à- 
fwmes.  C’elt  un  anneau  de  fer  qui  eft 
foudé  au  bout  d’un  barreau  , à l’extré- 
mité duquel  cil  une  douille  où  l’on, 
met  un  manche  de  bois.  Cet  infini- 
ment fert  à redrclfcr  les  piles  de  formes 
qui  fe  finit  couchées  au  fond  de  l’eau, 
dutmc  à formes. 

Raies.  On  appelle  rilés  des  pains, 
de  fucre  t quand  au  fortir  de  l’étuve  ■ 
ils  ont  quelques  ruptures  de  peu  de. 
conféquence  ou  à la  tète  ou  à la  patte , . 
encore  quand  ils  ont  quelques  taches , 
légères  ou  des  coups  d’étuve.  On  les 
marque  en faifant  un  pli  au  papier  qui- 
les  enveloppe. 

Rondes.  Quand  ou  verfe  le  Tucre 
cuit  des  b.ilfius  dans  les  formes , on  . 
ne  vuide  pas  tout  un  baffin  dans  une  r 
même  forme,  ceux  qui  fui  vent  ache-  . 
vent  de  la  remplir  : cela  s’appelle  em- 
plir par  rondes. 

Roulante,  Onnoram et  roulante  une 
chaudière , quand  elle  n’efl  pas  montée  , 
fur  un  fourneau.  Voyez  Chaudières. 

On  dit  que  l’écume  route  dans  le 
fucre,  quand  elle  ne  s’en  fépare  pas 
pour  lé  porter  à la  fuperficie. 

Roux.  On  dit  qu’un  pain  a du  roux 
à la  tète,  quand il  y entre  u^eimpref- 
fiçp  de.lirop,  . 
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Sang.  Le  fung  de  bœuf  eft  préféra- 
îrTe  à tout  autre  pour  clarifier  le  fucre. 

Seconds.  Les  nains  où  l'un  apperçoit, 
après  les  avoir  loches , une  légère  ira- 
preliïon  defiropà  la  tète,  fe  nomment 
des  féconds  ; on  leur  remet  leurefquive.* 

Serpe.  Outil  tranchant  qui  reilbm- 
ble  à un  couperet  : on  s’eti  fert  pour 
couper  les  cercles  & calfer  les  barri- 
ques. 

Serviteur.  On  nomme  ainfi  tous’ 
les  ouvriers  qui  fjvent  les  opérations 
de  la  raffinerie-,  & qu’on  nomme  dans 
d'autres  arts  compagnons.  Dans  les  raf- 
finerieslcs  apprentits  fe  nomment  gar. 
f >ns;  Si  quand  au  bout  de  trois  ans 
ils  font  reçus  ferviteurs  , ils  paient 
leur  bien  venue  aux  autres. 

Sirop.  Dans  la  lignification  com- 
mune , c’eft  le  fucre  fondu  dans  de 
i’eau  : mais  dans  les  raffineries , c’eft  la 
p irtie  grade  & vifqueufe  qui  a le  moins 
de  difpolition  à fe  cryft.ilhfer. 

Les  gros  Jîrops  font  les  plus  gras  : 
\csftrops fins  font  ceux  qui  contiennent 
feeaucoup.de  grain. 

Spatule.  Il  y en  a de  différentes 
fitrmes.  La  fpatith  de  la  chaudière  de 
lempli  eft  comme  une  petite  beche. 
la  fpatule  pour  gratter  l’ intérieur  des 
pots  eft  petite  & ronde. 

Sucre.  C'eft  le  (et  elfentiel  des  c ao- 
rtes. Dans  les  raffineries  on  nomme 
fiacre  les  liqueurs  qui  contiennent  ce 
i I..  On  dit , cia  : fier  6’  cuire  le  fucre. 
Ce  fel  en  petits cryftaux  ralfemblés  en- 
pain  eft  ce  qu’on  appel’c  communé- 
ment du  fucre.  Quand  il  eft  en  g os 
cryftaux  , c’eft  le  /t ice  candi.  Pour  le 
fuce  brut , voyez  Mofcouade. 

On  diftingueh  lucre  lùivant  fa  qua- 
lité^ en  fucre  commun , fucre  fin , fu- 


cre fuperfin  , Si  fucre  royal.  11  ne  faut" 
pas  croire  qu’il  foit  efTenticl  au  beau 
fucre  d’ètre  en  petits  pains  :1e  fuperfin 
ferait  auffi  beau  que  le  royal,  s'il  était 
en  gros  pains. 

Superfin.  C’eft  le  plus  beau  ftjere 
après  le  fucre  royal.  Voyez  Sucre . 

T. 

Tafia  , ou  eau  -de  - vie  de  fiucre  ; 
efprit  ardent  qu’on  retire  par  la  diftil- 
lation  du  lirop  qu’on  a fait  fermenter  : 
on  l’appelle  auffi  guilJive. 

Tappe  > petit  bouchon  de  linge.  V. 
Tapper. 

Tapper  les  formes.  C’eft  mettre  on 
petit  bouchon- de  linge-  dans  le  trou 
qui  eft  à la  pointe  d une  forme , pour 
empècher  que  le  lirop  cou'e  avant  que 
le  grain  fine  formé. 

Terre.  Les  raffineurs  emploient  une 
tarre  blanche,  qui  a la  propriété  drfe 
charger  d’eau , Si  de  la  laitier  échapper  ' 
peu  à peu.  On  la  tire  de  Rouen  ou  de 
Saumur. 

Terrer  le  fucre.  C’eft  couvrir  le  fond 
des  pains  avec  une  couche  de  terre  dé- 
trempée , qui  en  rendant  peu  à peu  Ion 
eau , emporte  le  firop  & blanchit  le  • 
grain.  Oit  appelle  auffi  cette  opéra- 
tion , couvrir. 

Tejle.  La  tête  d’une  forme  ou  d’an 
pain  , eft  le  bout  pointu  ou  la  pointe 
du  cône. 

Ttre-clou.  Voyez  Pied-de-biche. 

Tire -pièces.  C’eft  une  pelle  creufe 
percée  de  trous,  & emmanchée  per- 
pendiculairement au  p'an  de  la  pelle. 
Cet  inftrumcnt  retfemble  aux  nurres 
creufes  dont  on  fe  fert  pour  curer  les 
uits  Si  les  fofles  , ou  pour  tirer  du  fu- 
ie des  rivières.  On  Ven  fert  dans  les 
raffineries  pour  tirer  du  bac  à formes  > 
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les[morceaux  de  formes  qui  relient  au 
fond. 

Toqueux  , barreau  de  fer  qui  fe  ter- 
mine en  crochet  à un  bout,  qui  porte 
à l autre  une  douille  & un  manche  de 
buis;  c’ell  un  fourgon  qui  fertà  attifer 
le  charbon  & à nettoyer  la  grille  de  la 
fourua’fe. 

Tracas.  On  appelle  ainlî  dans  les 
raffineries  ce  qu’on  nomme  ordinaire- 
ment trappe  ; ils  doivent  être  bordés 
d’une  baluflrade  pour  prévenir  qu’on 
ne  fe  précipite  par  les  ouvertures.  Ils 
font  très-commodes  pour  tranfporter 
les  formes  <Sc  la  terre  du  rez-de-chauf- 
lèc  aux  greniers. 

Travailler.  On  dit  que  la  terre  tra- 
vaille , quand  elle  taille  écouler  fon  eau 
au  travers  du  grain. 

Tri.  Abréviation  de  triage  : faire 
le  tri , c’eit  féparer  les  mofeouades  & 
les  calTonades  fumant  leur  qualité. 

Truelle.  Infiniment  très  - connu , 
dont  fe  fervent  les  maqons.  Cet  outil 
fort  à faire  les  fonds. 


V 

Ventoufes  ou  c'vents  ; ce  font  des 
tuyaux  circulaires  pratiqués  dans  le 
mallif  de  maçonnerie  qui  entoure  les 
cuves.  Les  ventoufes  partent  de  la 
fournaifè  & aboutirent  aux  tuyaux 
des  cheminées  , ou  elles  pouent  la  fu- 
n\ée. 

. Vergeoifes.  Grandes  formes  dans 
lcfquelles  on  dépole  de  gros  lîrops, 
pour  en  retirer  un  grain  encore  tout 
gras , qu’on  mêle  avec  le  fucre  qu’on 
raffine. 

Verpurues.  On  nomme  ainfî  les 
vergeoifes  refondues. 

Verte.  On  dit  que  les  bâtardes  font 
vertes  , quand  le  grain  eft  fort  chargé 
de  firop. 

Vefou.  C’efl  le  fuc  ou  le  jus  exprimé 
des  cannes  avant  qu’il  ait  été  cuit  & 
dégrailfé.  Voyez  Cannes. 

Vin  de  cannes.  Synonyme  de  vis 
fou. 


/ 

J 

\ 


Fin  de  l'Art  de  raffiner  U fucre. 
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ART 

D’AFFINER  L’ARGENT. 


Article  premier. 


/</«  </e  Caffinage  de  C argent  dans  Us  mines,  (a) 

1.  Tf  0 u T argent  eft  tiré  de  la  terre , où  la  nature  le  forme  , partie  en 
tnaffe , & partie  mêlé  avec  d’autres  minéraux , qui  font  principalement  du 
feufrc  & de  l’arfenic , & font  fi  étroitement  unis  i l’argent  qu’ils  changent 
fa  nature  métallique , ou  la  mafquent  ; enforte  qu’on  leur  donne  le  nom  de 
minéraux  d’argent.  Il  en  eft  encore  d’autres  qui  le  mélangent  fous  terre  avec 
ce  métal , & en  font  un  minéral  ; tels  font  l’antimoine , l’étain  de  glace  ou 
blanc  de  perle  , l’alkali  minéral  & autres  : mais  cela  arrive  beaucoup  plus  ra- 
rement. La  plupart  des  minéraux  en  argent  tiennent  ou  du  foufre  ou  de  l’ar- 
fenic, ou  de  tous  les  deux  à la  fois. 

2.  L’argent  que  l’on  trouve  formé  en  maiTe  dans  la  terre  n’eft  ja- 
mais entièrement  pur.  11  eft  ordinairement  mêlé  d’un  peu  de  cuivre  ; & c’eft 
un  cas  extraordinaire  quand  on  le  retire  plus  fin  qu’au  titre  if.  En  général, 
on  ne  le  trouve  ainfi  qu’en  très -petite  quantité;  à peine  peut- ou  fup- 

(c)  L’art  dont  on  valircla  defeription,  nation,  en  rempliflant  ainfi,  autant  qu’il 
a pour  auteur  un  phyficien  Allemand  du  eft  pofCble , l’une  des  principales  vues  que 
premier  mérite , qui  l'a  inférée  dans  la  tra-  nous  nous  fommes  propolées  dans  notre 
duétion  faite  en  cette  langue  des  cahiers  travail  relativement  aux  arts,  celle  de  rat 
des  arts  de  Paris.  Comme  cet  intéreflfant  fembler  tes  procédés  de  ce  genre  fuivis  chez 
morceau  n’a  point  encore  été  publié  en  différens  peuples  , & qui  ne  fe  trouvent 
français , nous  avons  cru  devoir  le  mettre  point  dans  ces  cahiers, 
i portée  d’etre  connu  des  artiftes  de  cette 
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pofer  annuellement  la  centième  partie  de  tout  ce  qui  en  eft  tiré  de  la  terre. 
De  toutes  les  mines  d'argent  connues  , celle  de  Konsberg  en  Norvège  fournit 
le  plus  d’argent  en  madl-,  & même  fréquemment  en  morceaux  confidérublcs, 
y en  ayant  même  qui  pefent  plus  de  cent  livres.  Cette  mine  ferait  une  des 
plus  riches  du  monde,  fi  les  veines  étaient  plus  fuivies,  n’avaient  pas  tanc 
d’iuterrjptions  , & que  la  pierre  ne  fût  pas  fi  extraordinairement  dure  que, 
ni  le  marteau , ni  le  cifeau , ni  la  poudre  à canon , mais  le  feu  feul  peut  la 
briler. 

3.  Pour  purifier  l’argent  des  mines,  on  procédé  de  deux  maniérés.  Les 
minéraux  riches , comme  le  blanc  corné,  le  verdâtre,  le  rouge  doré,  le  blanc 
doré  & le  noir  font  plombés}  c’elf-à- dire  , que  dans  le  fourneau  ils  font 
affinés  avec  de  lalithargc,  de  la  cendrée  & du  plomb  mêlés  enfemble; 

4.  On  comprend  Huis  oeine  que  ces  minéraux  doivent  être  mis  en  morceaux 
pour  pouvoir  bien  en  féparer  les  matières  étrangères.  S’ils  ne  font  qu’cfilcurés 
d’.v'cnt,  ou  n'en  ont  que  des  traces  légères,  tels  que  les  moins  riches  , on 
les  Ion  ! d’abord  avec  de  la  pierraille  ou  pierres  brutes , & ainfi  concentrés, 
011  les  affine  à proportion  du  minéral , & on  les  pâlie  par  le  fourneau  jufqu’à 
ce  qu’enfin  ils  peuvent  être  plombés,  pour  en  (èparet  ainfr  l’argent  au  foyer 
d'affinage. 

f.  Au  refie,  ce  que  cette  derniere  opération  donne  d’argent  apparent,, 
n’efi  jamais  de  l’argent  fin.  11  y refie  toujours  du  plomb,  avec  quelque  peu 
de  cuivre  ; de  maniéré  qu'à  peine  il  va  au  - delà  du  titre  1 4.  Il  faut  donc  qu’ils 
(oient  paffés  par  des  fourneaux  à argent  particuliers , pour  porter  cette  fépa- 
ration  au  dernier  degré  poifibfe } & ce  degré  ne  (aurait  furpaifer  les  quinze 
derniers  dix  à douze  grains  par  les  meilleures  méthodes.  Quand  dansune  mine 
il  lé  trouve  beaucoup  d’argent  eu  maflê , 011  peut  le  joindre  à l’autre  dans  le 
fourneau  à argent , tant  pour  le  porter  au  dernier  degré  de  finede  que  pour 
le  délivrer  d’une  certaine  crudité  qui  nuit  à Ta  duôilité.. 

6.  Tous  les  travaux  dont  je  viens  de  donner  une  légère  idée  11e  font  pas 
les  objets  de  ce  Mémoire.  Sans  doute  que  la  célébré  académie  des  fcience* 
de  Paris  publiera  une  defeription  particulière  de  ce  qui  fe  fait  dans  les  mines 
en  argent:  ainfi  nous  ne  voulons  point  anticiper  ici  fur  ce  travail,  mais 
attendre  fon  propre  ouvrage  à cet  égard.  L’affinage  de  l’argent,  que  nous  nous 
propofons  de  décrire  ici,  ett  entièrement  indépendant  de  ce  qui  a rapport  aux 
mines.  C’eft  une  efpccc  de  fabrique  qui  n’a  été  introduite  en  Europe  que 
depuis  peu  ; & comme  nôus  n’en  connaiflons  point  de  fcmblable  en  France, 
il  fe  pourrait  que  l’académie  ne  s’occupât  pas  de  cet  objet.  J’efpere  donc 
rendre  par-là  à l’Allemagne  un  fervice  important  ; & je  crois  être  d’autant 
plus  en  état  d’en  parler  , que  j’ai  moi -même  établi  une  pareille  fabrique  à 
Yansbek , près  dî  Hambourg,  aux  frais  d’une  compagnie  de  négccians. 
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Raifons  & but  de  Raffinage  de  t argent . 

7.  Il  y a nombre  de  cas  où  l’argent  une  fois  purifié  cil  de  nouveau 
mêlé  avec  d’autres  métaux  plus  ou  moins  , fuivant  l’ulàge  que  l’on  veut  en 
foire  t mais  il  peut  toujours  être  rétabli  dans  fon  précédent  état  de  pureté  : 
& cela  ell  néccflaire,  quand  un  argent  ainfi  mélangé  doit  être  employé  à 
quelqu’autrc  chofe  qui  exige  du  fin  argent.  Ce  rétablilfcment  de  l’argent 
pourrait  toujours  fe  faire  dans  les  mines  en  argent  5 mais  les  grandes  villes 
commerçantes , où  ces  fortes  d’argenteries  ou  d’argents  rompus  abondent , 
n’ont  pas  toujours  des  mines  dans  leur  proximité,  & les  frais  d’un  tranfport 
éloigné  renchériraient  trop  cette  opération.  Ainfi  il  ell  très  - avantageux  que 
dans  le  voifinage  d’une  telle  ville  il  y ait  une  fcmblable  aHinerie  en  argent. 
C’eft  ce  qu’on  a commencé  de  foire  il  y a fix  ans  en  Hollande , où  les  freres 
Néville  en  établirent  une;  & à leur  imitation,  il  s’en  cil  formé  d'autres  tant 
en  Allemagne  que  dans  les  Pays-Bas. 

8-  Les  principaux  cas  dans  lefquels  on  mêle  l’argent  avec  d’autres  mé- 
taux, & fur-tout  avec  du  cuivre  , font,  lorfqu’on  le  deftine  pour  toutes 
fortes  de  vafes  , vaili’elles  & autres  chofes  de  ce  genre , ou  pour  battre  de  la 
monnoie;  car  alors  l'alliage  avec  du  cuivre  ell  confidérable,  va  même  fenlî- 
blcment  au-delà  de  la  moitié.  Nous  n’entreprendrons  pas  d’examiner  ici  en 
détail  fi  ces  raifons  politiques  & ces  vues  font  réellement  conformes  à la 
prudence  du  législateur,  au  bien  & à l’avantage  de  la  fociété  civile.  Il  lcrait 
très-aifé  de  faire  voir  qu’elles  font  contraires  à l’un  & à l’autre.  L’argent  con- 
fidéré , foit  comme  un  article  de  prix , foit  comme  un  moyen  de  balancer  toute 
autre  valeur,  c’ell- à -dire,  comme  un  prix  abfolu  de  toute  efpece  de  mar- 
chandifes , devrait  être  employé  uniquement  dans  toute  fa  pureté.  Chacun 
doit  convenir  que  l’introdu&ion  du  luxe  a cet  égard,  ou  le  defir  excelTif  de 
briller  en  vafes  & ultencilcs  d’argent,  nuit  infiniment  au  commerce  & à la 
circulation  de  l’argent  monnoyé.  O11  aide  encore  à cette  vanité,  quand  par  les 
loix  on  permet  de  mêler  le  quart  de  cuivre  & plus, à l’argent  des  diverfes 
vailTelles;  au  lieu  que  s’il  n’était  pas  permis  de  travailler,  pour  quoi  que  ce 
foit,  d’autre  argent  que  du  fin  , ou  au  moins  du  titre  14,  on  fe  difpenferait  de 
cette  magnificence  aullî  inutile  qu’elle  ell  préjudiciable.  D’ailleurs,  quand  ces 
vafes  & vailfelles  d’argent  font  vieux , & qu’on  s’en  fert  pour  manger  & boire , 
la  quantité  de  cuivre  qu’il  y a nuit  à la  lànté. 

9.  L’argent  monnoyé  devrait , fuivant  fa  dellination  , d’autant  moins  être 
allié  avec  du  cuivre,  que  l’argent  comme  l’or  ell  reçu  pour  l’équivalent  de 
toutes  fortes  de  marchandifes  & denrées,  pour  être  tranl'porté  aifément,  & 
pour  compenser  une  grande  valeur  par  une  petite  quantité. 
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10.  On  diminue  auffi  la  valeur  réelle  de  la'  monnoie  , lorfque  Ton 
alliage  cil  confidérable.  Un  marc  d’argent  fin  monnoyé  , ert  toujours  eftimé 
& reçu  chez  une  autre  nation  pour  une  vingtième  partie  de  plus  qu’un 
marc  de  même  argent  fin  monnoyé  qui  fera  fortement  allié  de  cuivre.  On  en 
a la  preuve  dans  les  pirtoles  d’Elpagne,  les  pièces  d’un  tiers  d’écu  de 
Hanovre,  & autres  fines  monnoies.  On  vit  en  1763  payer  à Hambourg  le 
marc  de  ces  tiers,  un  écu  de  plus  que  leur  valeur  intrinfeque. 

11.  Mais  la  faine  rai fon  & l’intérêt  public  ont  beau  prêcher  contre  ces 
ufages,  on  ne  celfera  jamais  d’allier  plus  ou  moins  l’argent  fin.  L’intérêt 
particulier,  cette  vraie  perte  de  la  focieté,  y règne  li  généralement,  qu’il 
refte  peu  ou  point  d’efpérance  de  voir  corriger  de  tels  abus. 

12.  Il  faut  donc  que  l’on  puilfe  faire  redevenir  fin  cet  argent  ainfi  mé- 
langé , qui  après  avoir  fctvi  pendant  un  tems  a la  folle  vanité  des  hommes  , 
doit  être  employé  à d’autres  ufages. 

i}.  Pour  ces  rations , les  affineries  de  l’argcntne  deviendront  pas  fi-tôt 
d’inutiles  fabriques.  Elles  feront  toujours,  auprès  des  grandes  villes  de  com- 
merce , un  objet  de  conféquencc. 

14.  De  même,  elles  feront  toujours  d’une  utilité  effentielle  auprès  de 
celles  où  l’on  bat  monnoie.  Si  elles  font  obligées  de  faire  venir  l’argent 
fin  donc  elles  ont  nécellàirement  befoin  pour  leurs  opérations  , ces  frais 
augmenteront  fenfiblement  ceux  du  monnoyage  : car  non  - feulement  la  voi- 
ture , mais  les  ditferentes  mains  par  lefquelles  cet  argent  paifera  , & 
qui  toutes  voudront  en  retirer  quelque  profit  pour  leur  provifion  A com- 
miffion,  haurteront  de  beaucoup  le  prix  de  l’achat,  & occafionneront  une 
perte  confidérable  au  monnoyage  , ou , ce  qui  pis  cft  , donneront  lieu  à une 
monnoie  de  moindre  aloi  ; & tous  ces  frais-là  feront  au  moins  épargnés  de 
moitié,  fi  ces  villes  polfcdent  une  fcmblable  affinerie.  Les  argents  rompus 
& autres  de  bas  aloi , dont,  par  les  loix  de  prefque  tous  les  pays,  l’achat 
appartient  exclufivement  aux  monnoies  , peuvent  alors  être  rendus  fins  fur 
les  lieux  fans  bien  des  frais.  Les  débris  de  la  monnoie  occafionnent  encore 
bien  des  frais , lorfqu’il  faut  les  tranfporter  aux  mines,  ou  dans  des  affinc- 
rics  éloignées,  pour  être  purifiés  :&  cela  peut  être  employé  utilement  fans 
prefque  aucune  dépenfe  ni  déchet,  dans  une  affinerie  ainfi  établie  fur  la 
place.  Il  en  fera  parlé  plus  amplement  ci-après. 

Article  III. 

Manière  d affiner  l'argent. 

i f.  Dans  le  tems  que  les  grandes  villes  où  l’on  bat  monnoie  & celles 
de  commerce  faifaient  affiner  leur  argent  crud  ou  allié  dans  les  mines  , on  y 
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exécutait  cette  opération , foit  par  défaut  de  jfuffifante  connaiflance , foit  par 
inconféquence,  d'une  maniéré  iimplc  , mais  très  - préjudiciable.  On  eifayait 
cet  argent  & on  le  métrait  au  foyer  d’affinage:  à proportion  de  la  lifte  d’elfais, 
on  ajourait  autant  de  plomb  qu’il  était  nécetfaire  pour  ronger  le  cuivre  qui  s’y 
trouvait.  Une  expérience  longue  & générale  a fait  voir  que  , pour  diiioudre 
un  quintal  de  cuivre,  il  (allait  feize  quintaux  de  plomb.  Ainfi , lorfqu’on  Vou- 
lait affiner  deux  cents  marcs  d’argent  crud  du  titre  huit,  ou  un  quintal,  il 
fallait  y joindre , pour  diiioudre  les  cinquante  livres  de  cuivre  qui  s’y  trouvait , 
huit  quintaux  de  plomb. 

' 16.  Et  cependant  les  cent  marcs  d’argent  qui  y reliaient  ne  fortaient 
jamais  entièrement  fins.  ; ce  n’était  qu’un  argent  apparent,  qui  avait  encore 
befoin  d’ètre  paifé  au  tourneau  a argent  particulier.  Seize  quintaux  de  plomb 
rongent  à la  vérité  un  quintal  de  cuivre  , niais  c’eft  quand  le  cuivre  eft 
fcul;  car  des  qu’il  ell  mêlé  avec  l’argent,  ce  même  argent  détend  en  quel- 
que forte  le  cuivre  avant  que  le  plomb  ait  de  la  prife  ; & ainfi  cette  quantité 
de  plomb  n’eft  pas  fuffifante. 

17.  Quand  l’argent  crud  eft  mis  de  la  forte  fur  le  foyer  d’affinage,  le 
cuivre  qui  doit  en  être  leparé, entre  en  partie  dans  l’écume,  en  partie  dans  les 
cendres,  & fe  diffipe  en  partie  dans  l’air  avec  la  vapeur  & la  fumée  du  plomb. 
Ainfi  l’écume  contient  encore  beaucoup  de  plomb  & de  cuivre  que  l’on  en 
retire  par  une  manœuvre  à part,  exécutée  dans  un  fourneau  , où  ces  deux 
métaux  étant  fondus,  ce  dernier  , le  cuivre  , fumage  en  partie  ; & au  moyen 
d’un  petit  ralentiifement  de  chaleur  , il  fe  durcit,  tandis  que  le  plomb  demeure 
liquide  au  - delious , de  maniéré  que  l’on  peut  en  retirer  de  petites  plaques. 
Le  réfidu  avec  le  plomb  & le  cuivre  qui  y ont  pénétré  , eft  employé  aux  mines 
pour  fouder,  ou  comme  un  moyen  de  rendre  fufible  un  minerai  difficile 
à fondre.  11  eft  éprouvé  fuivant  ce  qu’il  contient  de  plomb,  & l’on  ne.  fait 
ordinairement  aucune  attention  au  cuivre  qu’il  peut  y avoir. 

18-  Lorsqu’on  commença  , il  y a environ  huit  ans  , à établir  des  affi- 
neries  d’argent  près  des  villes  de  commerce  confidérables,  on  ne  connaiC- 
fait  point  d’autre  méthode  que  celle -dont  nous  venons  de  parler  On  établif- 
fait  des  foyers  d’affinage  & des  fourneaux  a épurer,  & cela  futiil’ait  pour  puri- 
fier l’argent  finis  beaucoup  de  peine  ; mais  la  quantité  d’écume  St  de  réfidu- qui 
en  réfulta,  fit  naître  une  grande  difficulté  : enforte  que,  fi  l’on  n’avait  pu 
tirer  parti  de  ccs  deux  articles  de  déchet , la  confonimation  du  plomb  aurait 
été  fi  confidérable , que  l’affinage  de  l’argent  ferait  devenu  exceilivemcnt 
difpcndicux. 

19.  On  lé  vit  donc  obligé  d’établir  dans  ces  fortes  d’affincries  un  four-' 
neau  élevé  ou  un  autre  recourbé , pour  y repaifer  cette  écume  & ce  réfidu, 
afin  de  tirer  parti  par  ce  moyen  de  ce  qui  s’y  trouvait  de  bon. 
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20.  La  difficulté  cependant  ne  fut  pas  tout-à  fait  enlevée  par-là.  Le  cuivre 

ne  le  féparait  pas  entièrement  du  plomb  qu’avait  produit  l'écume  : il  en  rel-, 
tait  encore  beaucoup,  ce  plomb  cuivré  ne  pouvait  pas  être  employé  à raffi- 
nage d’autre  argent  avec  le  même  fuccés  que  du  plomb  neuf  & pur.  Comme 
il  contenait  déjà  du  cuivre,  il  cft  clair  qu’il  ne  pouvait  pas  faire  le  même 
effet;  il  fallait  en  ajouter  à proportion  davantage  de  l’autre  : & voulait- on 
le  vendre  pour  l’y  en  fubftituer?  il  valait  moins  ; car  le  plomb  cuivré  eft 
jugé  inférieur.  . * 

21.  Four  remédier  à tous  ces  inconvénicns  , quelques  propriétaires  d’affi- 
nerics  d'argent  , après  avoir  confulté  des  connaiffeurs  en  fonderies  & en 
mines  , fe  font  décides  à établir  dans  leur  alfinerie  des  fourneaux  de  colature, 
au  moyen  dclquels  les  maffes  formées  du  produit  de  l’écume  & du  réfidu 
y étant  expofées  , le  plomb  en  découle  & le  cuivre  relie  : après  cela  ils 
procèdent  comme  à l’ordinaire  pour  achever  de  purifier  l’argent. 

22.  Tous  ces  procédés  me  parurent  mal  imaginés  : j’apperçus  auffi-tôt 
le  préjudice  confidérablc  qui  réfultait  de  la  grande  quantité  de  plomb  qui 
fe  confumait,  & du  cuivre  qu’il  fallait  ditfoudre.  11  me  femblait  que  par  cette 
méthode  on  avait  mis  la  charrue  devant  les  boeufs , & qu’il  fallait  pader 
par  le  fourneau  à coulage  avant  de  fe  fervir  de  celui  d’affinage.  Et  pour 
m’édifier  à ces  divers  égards , je  cherchai  inutilement  des  explications  dans 
les  ouvrages  des  auteurs  qui  avaient  traité  ces  matières. 

25.  La  plupart  ne  faifaicnt  aucune  mention  de  la  maniéré  dont  il  fallait 
s y prendre  pour  purifier  l’argent  d’alliage  ou  crud. 

24.  Le  fcul  M.  Schlüter  raconte  comment  il  a affiné  de  pareil  argent 
qui  lui  avait  été  envoyé  : mais  fa  manière  c(l  exactement  la  même  que  celle 
que  nous  venons  d’expliquer;  & ilcltdans  l’idée  que  cela  ne  làurait s’exé- 
cuter autrement. 

Article  IV. 

Idée  fuccinte  de  la  nouvelle  maniéré  de  procéder  de  C auteur. 

2f.  Lorsqu’en  1762  je  fus  follicité  par  une  compagnie  de  négociant 
de  faire  le  voyage  de  Hambourg  & d’établir  pour  leur  compte  une  affinerie 
d’argent  â Vansbeck  près  de  cette  ville , je  repréfentai  à M.  Seilern  , l’un  des 
affociés,  & celui  qui  avait  cet  établiffemcnt  le  plus  à cœur  , tout  le  préju- 
dice & tous  les  inconvéniens  de  l’ancienne  maniéré  de  procéder.  Je  lui  fis 
voir,  par  des  calculs  , la  grande  quantité  de  plomb  qu’il  y avait  inévita- 
blement à perdre,  & combien  011  pouvait  éviter  dedépenfes,  eu  coulanc 
avant  de  féparer.  . 
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26.  Je  lui  avouai  ingénument  que  cette  méthode  n’avait  pas  encore  été 
confirmée  par  l’expérience , mais  qu’elle  repolàit  fur  des  fondemens  fi  alfurés 
de  la  chymie&  de  l’art  du  fondeur,  qu’on  ne  pouvait  courir  aucun  rifque; 
qu’au  relte  , comme  l’une  & l’autre  maniéré  exigeaient  précil'ément  les  memes 
fourneaux  , il  était  ailé  d’éprouver  tant  l’ancienne  que  la  nouvelle  méthode  , 
& que  les  obfervattons  & les  calcu's  qui  feraient  faits  de  la  perte  ou  du 
bénéfice  qui  en  réfulteraient , décideraient  à laquelle  il  conviendrait  de  donner 
la  préférence. 

27.  Dès  que  tous  les  divers  fourneaux  néceffaires  furent  conftruits  , 
nous  préparâmes  des  triades  à coulage  de  la  grolfcur  & du  poids  qu’011  a 
accoutumé  de  les  faire  dans  les  fonderies  des  mines , lavoir , de  trois  quin- 
taux & demi , conllifant  en  une  portion  d’argent  crud  & trois  â quatre  por- 
tions de  plomb. 

28.  Nous  mimes  ces  maifes  , comme  à l’ordinaire , fur  le  fourneau  à 
coulage.  Le  plomb  & l’argent  découlèrent  fans  peine  d’avec  le  cuivre,  qui 
demeura  fur  fou  foyer;  & nous  n’éprouvâmes  aucunement  les  difficultés 
auxquelles , fuivant  les  principes  de  divers  auteurs  donc  nous  parlerons 
ci  - après  , nous  croyions  devoir  nous  attendre  avec  un  argent  fi  fortement 
chargé  de  cuirrc. 

29.  Cependant  il  était  ai fé  de  comprendre  que  cette  feule  manœuvre 
n’était  pas  fuHirante  pour  détacher  parfaitement  tout  le  cuivre  qui  avait 
été  allié  à l’argent.  Lorfque  l’aélion  du  fourneau  n’eft  pas  trop  violente, 
ce  qui  dans  un  fens.nMt  pas  avantageux,  il  relie  toujours  la  vingt  - fix 
ou  vingt- feptieme  partie  de  plomb  parmi  le  cuivre,  & confequemtnent  la 
même  quantité  d’argent,  par  la  raifon  que  l’argent  ne  faurait  être  féparé 
du  cuivre  que  par  le  moyen  du  plomb  Les  argents  qu’on  avait  à affiner  à 
Vansbeck , pouvaient  l’un  dans  l’autre  être  évalués  au  titre  quatre , & 
il  était  aifé  d’en  former  des  maifes  pour  le  coulage.  Ceux  en  barres , qui 
étaient  tranfportés  le  plus  abondamment  fur  la  place  de  Hambourg  poiy 
la  vente , étaient , (oit  au  titre  deux  à trois  , provenant  de  groches  de  Saxe 
qu’on  avait  fondus  ; foit  au  titre  cinq  à fix  , provenant  de  la  fonte  de 
pièces  d’un  tiers  de  Saxe;  & ces  titres  variaient  ainfi  un  peu,  félon  que 
celui  qui  fondait  ces  monnoies  y en  mêlait  d’autres , ou  y ajoutait  de 
l’argent  rompu. 

| 30.  Si  donc  les  maifes  dont  il  a été  parlé  ci  - dclTus  contenaient  de  l’ar- 
gent crud  au  titre  quatre , il  eft  relié  après  le  premier  coulage  encore  qua- 
torze à feize  onces  d’argent  dans  le  cuivre  : ce  qui  rendit  une  féconde 
opération  nécelfairc , & après  laquelle  il  n’y  relia  plus  , dans  la  même  pro-- 
portion  , que  £ d’once  d'argent , qui  n’était  d’aucune  conféquence. 

31.  Le  plomb  mêlé  d’argent,  obtenu  de  la  forte  & prêt  à être  pafle  par- 
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le  Fourneau  d'affinage,  ne  contenait  plus  aucun  cuivre,  ni  rien  des  demi- 
métaux , auxquels  on  dût  faire  attention,  afin  d’y  joindre  fuififamment  de 
plomb  pour  les  diifoudrc  : conféqucmmcnt  ce  qu’il  contenait  d’argent  fin 
ayant  été  examine  & rabattu  , l’on  a pu  , avec  la  quantité  de  pur  plomb,  dé- 
terminée par  la  déduction  de  l’argent,  affiner  dans  le  founerau  le  double 
d’argent  crud  , de  ce  qu’il  eu  aurait  fallu  avoir  par  la  première  méthode, 
dans  la  proportion  marquée  de  feize  quintaux  de  plomb  pour  un  quintal 
d’argent  crud.  Cet  avantage  ne  fut  pas  négligé  : car  aux  feize  quintaux  de 
ce  même  plomb,  dédudion  faite  de  ce  qu’il  contenait  d’argent,  on  a pu 
joindre  dans  le  fourneau  deux  cents  foixante  marcs  d’argent  crud  en  barres 
au  titre  quatre  , & affiner  tout  cela  fans  peine  en  bon  argent. 

32.  Il  ell  vrai  que  par-là  il  y a un  quintal  de  cuivre  qui  fe  diffbut,  & 
qui  entre  en  partie  dans  l’âtre  , en  partie  dans  l’écume  , & qui  fe  dilfipe  en 
partie  dans  l’air:  mais  cela  n’ell  d’aucun  préjudice  : on  peut  affiner  avec  ce 
même  plomb  plus  du  double  d’argent  qu’il  n’eft  poffible  de  le  faire  par  l’an- 
cienne manière  ; enforte  que  l’on  économife  déjà  beaucoup  de  plomb. 

L’Écume  & l’àtre  cuivrés  peuvent  fervir  efficacement  pour  compofer 
les  matfes  deftinées  au  fécond  coulage  ; car  le  cuivre  qui  s’y  trouve , contri- 
buera à appauvrir  d’argent  le  cuivre  relié  du  premier , & à l’épurer  davan- 
tage ; enforte  que  le  quintal  du  dernier  cuivre  fera  réduit  à ne  plus  contenir 
que  | ou  | once  d’argent  au  plus. 

Article  V. 

Avantages  qui  réfultent  de  cette  maniéré  de  procéder , nouvellement  inventée. 

34.  Il  faut  que  je  détaille  ici  avec  précifion  les  avantages  qui  réful- 
tent  de  ma  maniéré  d’affiner  nouvellement  inventée  ; & pour  cet  effet  il 
convient  de  favoir  par  forme  de  point  préliminaire  ce  que  l'expérience  a 
conllamment  & en  tout  tems  fait  connaître  ; favoir,  que  dans  l’ulàge  du 
fourneau  d’affinage  , le  feu  étant  bien  dirigé , fans  trop  de  violence , il  fe 
confume  néanmoins  toujours  la  cinquième  partie  du  plomb  ; & quand  ce 
même  feu  eft  un  peu  trop  véhément , ou  qu’il  le  commet  d’ailleurs  quelque 
faute , la  perte  du  plomb  va  au  quart , & s'étend  encore  quelquefois  plus 
loin.  On  ne  s’écartera  donc  pas  d’une  jutle  proportion  , en  fuppolànt  ce 
déchet  de  plomb  du  quart  en  général  ; d’autant  moins  que  par  l’extraelion 
de  ce  qu’il  fe  trouve  dans  l’écume , il  fe  manifclle  fou  vent  une  nouvelle 
perte , quoique  l’on  compte  cent  vingt  - cinq  livres  d’écume  pour  cent  de 
plomb  qui  l’a  produite.  • : • 

35.  En  voulant  donc  établir  par  l’affinage  deux  cents  marcs  d’argent  de 

huit 
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huit  cents  marcs  d’argent  crud  du  titre  4 , il  faut  y employer  par  l'an- 
cienne maniéré  quarante  - huit  quintaux  de  plomb.  Suivant  la  réglé  du 
précédent  paragraphe  , il  s’en  conlumerait  douze  quintaux,  & les  trente-fix 
de  plomb  reliant  font  fort  cuivrés  , & valent  coniéquemment  beaucoup  moins, 
tant  pour  le  commerce  que  pour  l’affinage. 

$6.  Voyons  maintenant  combien,  fuivant  ma  nouvelle  méthode,  on 
peut  affiner  d’argent  avec  la  même  quantité  de  plomb.  E11  mettant  2 J 
quintaux  de  plomb  avec  ccnt  trente  marcs  d’argent  crud  du  titre  quatre , on 
formera  neuf  malles  pour  le  premier  coulage  de  vingt -cinq  quintaux  de 
plomb.  Ces  neuf  malles  de  liquation  contiennent  donc  1620  marcs  d’argent 
crud  du  titre  4 , & conféquemment , ‘après  l’avoir  fait  leparer  d’avec  le  cuivre , 
40f  marcs  d’argent  fin.  Les  vingt-trois  quintaux  de  plomb  reltans  fontemployés 
pour  la  féconde  liquation  : par  ces  deux  opérations  les’ 403  marcs  d’argent 
fin  font  tranfportés  dans  le  plomb  ; & tout  cela  forme  quarante-huit  quintaux 
de  plomb  d’œuvre,  avec  lequel  on  peut , fans  préjudice  pour  l’argent  qui  s’y 
trouve  confondu  , dillbudre  trois  quintaux  de  cuivre  par  le  fourneau  d’affi- 
nage, d’autant  que  l’argent  qu’il  y a ne  nuit  que  fort  peu  ou  point  du  tout 
à l’effet  du  plomb.  Ces  trois  quintaux  de  cuivre  fuppofés  dans  un  argent 
crud  du  titre  4 , comprennent  un  quintal  ou  200  marcs  d’argent  net  ; de  lorte 
que,  par  cette  nouvelle  méthode , on  affinerait  6of  marcs  d’argent  fin  avec 
la  même  quantité  de  plomb  & les  mêmes  frais  qu’il  en  faut  pour  200  marcs 
feulement  par  l’ancienne  manière  de  procéder. 

37.  Cet  avantage  elt  déjà  important;  cependant  ce  n’efl  pas  le  feul  qui 
réfultc  de  ma  méthode.  La  conlèrvation  du  cuivre  en  cft  un  tout  auffi  dit 
tingué.  Pour  affiner  par  l’ancienne  maniéré  200  marcs  d’argent  fin,  il  faut, 
fuivant  qu’il  elt  dit  ci-dellus,  dilfoudrc  trois  quintaux  de  cuivre  ;&  de  ces 
trois  quintaux  le  quart  lé  dilfipe  irréparablement  dans  l’air  à mefure  que  le 
plomb  le  conlume,  ce  qui  fait  7f  livres;  & les  22f  livres  de  cuivre  reliant 
fe  réfugient  dans  l’écume  & dans  les  cendres.  En  les  féparant  de  ces  rebuts, 
il  s’en  perd  encore  2f  livres  par  le  meilleur  arrangement  polfible;  & G l’on 
fait  de  moins  bonnes  difpofiiions , ou  même  fi  l’on  emploie  de  la  tourbe, 
comme  cela  le  pratique  en  Hollande,  cette  perte  va  à ^0  livres  qui  en  partie 
fe  confument , & en  partie  relient  dans  la  craife.  En  fuppolknt  donc  que,  par 
cette  ancienne  méthode,  on  ait  procédé  de  la  meilleure  façon  polfible,  & 
qu’a  prés  la  féparatiou  faite  du  cuivre  d’avec  les  rebuts  on  ait  fait  liquéfier  le 
plomb  d’avec  le  cuivre,  il  fe  perd  au  moins  toujours  un  quintal  de  cuivre  fur 
l’affinage  de  200  marcs  d’argent  fin. 

38  Ainsi,  pour  travailler  600  marcs  d’argent  fin,  l’on  détruit  par  l’an- 
cienne méthode  trois  quintaux  de  cuivre;  au  lieu  que  par  la  mienne  on  voit 
que , pour  la  même  quantité  de  600  marcs  d’argent  fin  , il  ne  peut  s’en  perdre 
Tant  Xy.  B b b b 
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qu’un  quintal.  C’cft  donc  un  profit  manifcfte  de  deux  quintaux  de  cuivreÿ 
& en  n’atfi liant  que  1800  marcs  d'argent  fin  par  femainc  » on  gagne  fixquin» 
taux  de  cuivre,  ce  qui  fait  près  de  zoo  richldallcrs. 

39.  On  voit  encore  aifément  que  moins  une  artillerie  d’argent  efi  bien 
montée  (uivaut  l'ancien  plan  , & plus  la  perte  du  cuivre  eft  confidérabls. 
Quand  on  n’établit  point  de  fourneau  à liquation  du  tout,&  qu’on  fe  con. 
tente  de  retirer  quelques  plaques  de  cuivre  au  moment  que  le  plomb  le  re- 
froidit, en  féparant  ce  qu'il  y a de  bon  dans  les  rebuts, "il  fe  perd  dans  ce  cas 
plus  de  deux  tiers  de  cuivre.  A ce  que  j’en  ai  pu  apprendre , les  alliiieries 
d’argent  en  Hollande  & ailleurs  n’avaient  point  de  moyens  pour  léparer  l’ar- 
gent & le  plomb  d’avec  le  cuivre  : c’cit  au  moins  ce  que  m’a  afluré  un  commis 
de  AI.  de  Xcville.  Aulfi  ces  artilleries  font- clics  bien  mal  montées;  & l’on  ne 
voit  pas  trop  comment  elles  peuvent  fe  tirer  d’affaire.  La  liquation  eft  11011- 
feulemcnt  néceifaire  pour  la  conforvation  du  cuivre , mais  encore  pour  fcparer 
l’argent  d’avec  le  plomb.  Le  quintal  de  réfidu  qu’aura  produit  l’argent  crudau 
titre  4 , contient , félon  les  meilleures  difpofitions , quatre  onces  & demie  d'ar- 
gent, & pour  les  moins  avantageufes  lix  à fept  onces. 

* 40.  Lorsqu’on  11e  palfe  pas  par  le  fourneau'de  liquation  , & qu’on  ne  fait 
que  féparer  le  bon  du  rebut,  il  faut  nécell’airement  que  cet  argent  demeure 
dans  le  plomb  ; & fi  l’on  voulait  dire  que  ce  plomb  féparé  pourrait  fervir  de 
nouveau  âuifincr  d’autre  argent,  cela  11 ’a  lieu  que  deux  ou  trois  fois  tout  au 
plus  ; car  , quand  on  11e  liquéfie  pas  , ce  plomb  , dès  le  fécond  ou  troilierae 
ufage  , elf  tellement  imprégné  de  parties  cuivrcufes  qu’il  ne  peut  abfolnment 
plus  fervir  pour  cela,  quoiqu’à  chaque  réparation  faite  on  ait  retiré  autant 
de  plaques  de  cuivre  qu’il  a été  polfible  : conféquemment  il  faut  que  le  dernier 
argent  des  rebuts  demeure  dans  ce  plomb. 

4t.  Dans  une  artillerie  d'argent  établie  auprès  d’une  ville  où  l’on  bat 
motinoie  , les  chofcs  peuvent  y être  d’autant  plus  avantageufement  difpofées 
pour  elle  , que  les  rebuts  de  la  nionnoie  , ainfi  que  ceux  de  la  première  bonne 
liquation  , peuvent  tous  être  joints  fans  inconvénient  aux  malles-  dcilinées 
pour  la  fécondé. 

4a.  La  difpofition  des  martes  à couler  fera  aifee  à régler , en  éprouvant 
exa&ement  Ge  que  renferment  d’argent,  de  cuivre  & de  plomb , tant  les  rebuts 
des  monnoies  & ceux  de  la  première  liquation  , que  l’écume  & les  cendres, 
& en  obfervant  feulement  que  dans  chaque  marte  deftinée  à la  féconde, il  y 
ait  trois  quarts  de  plomb  fur  un  quart  de  cuivre. 

43.  La  quantité  d’argent  eft  très-indifférente  pour  cette  fécondé  liquatien, 
contre  l’ancienne  opinion,  puifqu’on  était  dans  l’idée  qu’il  convenait  d’obfcrver 
une  proportion  à cet  égard.  C’eftlà  ce  que  je  mepropofe  d’expliquer  dans  l 'ar- 
ticle, fui  vaut. 
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Article  VI. 

Examen  des  objiélions  propofees  contre  cette  nouvelle  manier s de  procéder. 

44-  Je  n’ai  pas  la  préfomption  de  croire  que  j’aie  cté  le  premier  à con- 
naître la  poffibilité  d'afHner  par  cette  voie , ou  à imaginer  qu’il  fur  plus  expé- 
dient de  couler  avant  que  de  palier  par  le  fourneau  d’affinage.  Il  fc  peut  fort 
tien  que  plufieurs  employés  aux  fonderies  des  mines  ont  eu  cette  idée  long- 
tems  avant  moi  ; mais  la  feule  choie  qui  les  ait  empêchés  d’en  faire  la  ten- 
tative , c’elt  la  prévention  où  l’on  était  conllamment  qu’un  cuivre  fortement 
chargé  d’argent  n’admettait  point  de  liquation.  C’elf  le  fentiment  que  M. 
Schlutter  adopte  dans  le  récit  qu’il  donne  de  la  maniéré  dont  il  a opéré  l’affi- 
nage d’un  chétif  argent  qui  lui  fut  envoyé  d’Hollande  , & qu’avait  produit  la 
fonte  de  certaines  monnoics  de  bas  aloi.  D’autres  auteurs  encore,  qui  ont  écrit 
fur  les  forges  & les  fonderies  des  mines,  avancent  la  même  choie. 

4t.  On  avait  même  adopté  la  maxime,  que  pour  déterminer  la  quantité 
de  plomb  néccilkire  pour  compolèr  les  ma  des  delfinécs  à la  liquation , il  fallait 
fe  régler  davantage  fur  l’argent  que  fur  le  cuivre  qui  y était  contenu.  Il  ne 
fera  pas  hors  de  propos  de  rapporter  ce  que  dit  à cet  égard  M.  Gellcrt,  con- 
feiller  de  la  commillion  d.-s  mines,  dans  fou  livre  de  la  Chy mie  métallurgique!, 
page  3 1 f-  Voici  comme  il  s’exprime: 

« Dans  la  réunion  du  plomb  avec  le  cuivre,  on  en  ufe  ordinairement  de 
„ la  maniéré  fuivante.  On  ajoute  au  cuivre  autant  de  portions  de  plomb  de 
„ dix  - fept  livres  chacune,  que  la  m.ilfe, après  être  fondue , contient  de 
„ demi  - onces  d’argent , en  en  retranchant  cependant  autant  de  plomb  qu’il 
„ s’en  trouve  déjà  dans  le  cuivre.  C’ett  pourquoi  il  convient  d’examiner  avec 
foin  ce  que  contient  d’argent , tant  le  cuivre  que  le  plomb  : 11  l’on  trouve 
„ dans  la  maife,  que  par  le  nombre  de  demi  - onces  d’argent  , les  por- 
„ rions  de  dix -fept  livres  de  plomb  excédent  plus  de  quatre  fois  la  quantité 
„ de  cuivre,  il  faut  compenfer  l’excédant  par  du  cuivre  pauvre  qu’on  y 
B ajoute,  ou  réitérer  la  liquation.  De  cette  manière  on  peut  féparcr  l'argent 
„ qui  fe  trouve  dans  un  quintal  de  cuivre1,  à une  demie  ou  un  quart  d’once 
„ près.  La  liquation  va  mieux  fini  train  avec  le  cuivre  noir  qu’avec  celui  qui 
w elt  pur,  parce  qu’il  exilfe  encore  dans  le  premier  du  foufre  , & que  celui-ci, 
„ à l’exception  du  fer,  décompofe  mieux  le  cuivre  que  les  autres  métaux  ; au 
„ point  qu’il  aide  à la  (épuration  de  l’or  & l’argent  d’avec  le  cuivre. 

„ En  place  de  plomb  pour  unir  au  cuivre,  on  peut  aullî  employer  des 
„ matières  qui  contiennent  du  plomb  , comme  par  exemple  de  l’écume  & de 
„ la  coupelle  qu’on  palfe  par  le  fourneau  de  rafraichiiiemcnt  ; & le  plomb 
„ qu’on  obtient  par- là  elt  fondu  avec  le  cuivre  : feulement  faut  - il  dans  ce 
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„ cas  rcg!er  !c  mélange,  & faire  fon  calcul  d’après  le  plomb  qui  s’y  trouve. 
,,  On  pi  end , par  exemple  , 1 2 y livres  d’écume  au  lieu  de  100  livres  de  plomb. 
,,  Le  gâteau  de  ce  premier  objet  ne  contient  ordinairement  que  trois  quarts 
,,  de  quintal  de  cuivre,  lur  deux  à trois  quintaux  de  plomb. 

46.  On  voit  par- la  que  l’on  croyaic  autrefois  que,  pour  compofer  les. 
malles  à liquéfier  , il  fallait  qu'il  y eût  17  livres  de  plomb  pour  chaque  demi- 
once  d’argent;  & qu’enl’uitc  do  cette  réglé,  ceux  d’entre  les  employés  aux 
mines  qui  n’avaient  pas  une  parfaite  connaili’ancc  des  principes  fondamen- 
taux de  M.  le  conTeiUcr  Gellert,  l’avaient  admis  comme  une  maxime  inva- 
riable de  leur  art , & en  avaient  conclu  qu’il  était  irapolîible  de  couler  par 
le  fourneau  de  liquation  un  argent  crud  , où  il  n’y  aurait  que  le  quart  ou  le 
tiers  de  cuivre.  Ils  le  font  tout  au  moins  f.guré  qu'ils  rencontreraient  des 
obllaclcs  fi  infurmontablcs , qu’ils  11'ont  jamais  cd'.ijé  de  le  faite  avec  un 
cuivre  chargé  d’argent  à ce  point.  Ils  ont  craint  vraifemblablement  que  . pour 
couler  une  pareille  quantité  d’argent  qui  efl  une  matière  qui  fond  diflicile- 
ment,  cela  n’exigeât  un  degré  (de  chaleur  fi  confidérable , ou  une  telle  quan- 
tité de  plomb , que  le  cuivre  ne  devint  aulfi  liquide  & ne  partit  avec  le  plomb; 

4"’.  Cependant  l’expérience  11’a  point  juftif.é  ces  craintes;  & néanmoins 
je  fuis  obligé  d’avouer  que,  d’après  les  maximes  reques  dans  cetems-lâ  & 
envi  (âgées  comme  certaines,  je  croyais  réellement  que  pour  une  femblable- 
lùp  Kion  il  fallait  neceifairement  un  feu  plus  ardent  pour  cet  objet,  qu’on 
n’avait  accoutumé  de  le  faite  alors  aux  mines  : & comme  je  m'étais  d’ail- 
leurs déjà  propofe  d’introduire  la  tourbe  à Wansbeck  pour  exécuter  la  liqua- 
tion , vu  l’extrême  cherté  du  bois  à Hambourg,  je  fis  faire  les  diftances  entre 
les  ma  des  fur  le  fourneau  d’un  pouce  plus  grandes  que  cela  ne  le  pratiquait 
aux  mines,  dans  la  double  crainte  que  du  cuivre  aufii  riche  en  argent  n’ exi- 
geât lin  degré  de  chaleur  plus  violent,  & enfuite  que  la  tourbe  11’en  eût  pas 
autant  qne  le  charbon  de  bois. 

43.  Toute  autre  perfonne  à ma  place  aurait  eu  la  même  apprêhenfion  , 
outre  que,  pour  m’autorifer  davantage,  j’avais  encore  l’exemple  de  M.  Schlut- 
ter  devant  moi , qui  en  coulant  avec  de  la  tourbe  , faifàit  faire  fes  diftances  entre 
les  malles  prefque  d’un  pouce  plus  grandes  que  je  n’avais  fait.  Malgré  toutr 
cela,  l’iifuo  fut  entièrement  contraire  à mon  attente.  L’opération  fe  fit  fi  rapi- 
dement , que  dans  une  heure  tout  fut  pafle  ; & le  cuivre  qui  était  refté  au 
fourneau  , relfemhlait  à du  cuivre  rafraîchi,  ou  forti  d’un  féchoir.  Je  me  vis 
donc  oblige , malgré  que  nous  n’eulïîons  employé  que  de  la  tourbe , de  régler 
les  diftances  pour  les  liquations  fuivantes,  à quatre  pouces  feulement,  tout 
comme  cela  fe  pratique  aux  mines  où  l’on  ufc  des  meilleurs  charbons  de  bois. 

49.  La  réglé  la  plus  Rire  fera  donc  toujours  que,  pour  le  difpofitif  des 
tn ailes  de  liquation,  ou  fe  gouverne  principalement  fuivant  le  cuivre  qu'il 
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y a,  & qu’on  ne  fiifTc  que  peu  d’attention  au  contenu  en  argent.  Si,  peur 
couler,  on  obferve  de  joindre  aux  mines  quatre  portions  de  plomb  fur  uqe 
de  cuivre , il  ne  faut  pour  de  mauvais  argent  crud , ou  plutôt  du  cuivre  riche  , 
lequel  contiendra  un  quart  ou  un  tiers  d’argent,  uniquement  compter  que 
cinq  portions  de  p'omb  fur  une  de  cuivre  , pour  compofer  les  malles.  Je 
dis  un  cuivre  fort  riche;  car  on  doit  conflamnient  nommer  un  métal  mélangé 
du  nom  de  celui  qui  domine  , fuit  duquel  il  y en  a le  plus,  fans  s’cmburraîler 
de  la  valeur  des  autres.  Bien  loin  donc  qu’un  cuivre  bien  riche  exige  d’autant 
plus  de  plomb,  je  puis  dire  qu’avec  treize  livres  de  plomb  j’ai  toujours  eu 
une  livre  d’argent  par  la  liquation;  mais  lorfque  le  cuivre  cil  plus  pauvre , 
& qu’il  ne  contient  que  la  cinquième  ou  la  fixicmc  partie  d’argent,  on  peut 
auffi  toujours  fe  borner  à la  proportion  ordinaire  de  quatre  livres  de  plomb 
fur  une  de  cuivre.  Mais,  fi  ce  cuivre  était  riche  au  point  qu’il  y eût  deux 
cinquièmes  d’argent  ou  prefque  la  moitié,  il  n’y  a dans  ce  cas  qu’à  joindre  à 
la  malfe  fix  livres  de  plomb  fur  une  de  cuivre  ; & fi  l’on  peut  couler  un  argent 
crud  du  titre  de  8 ou  9 , c’eft-à-dire , où  il  y ait  la  moitié  & un  peu  plus 
d’argent,  c’elt  ce  que  je  11e  fais  pas,  11e  l’ayant  jamais  éprouvé  ; mais  je  ne 
crois  cependant  pas  que  les  difficultés  en  foient  infurmontablcs. 

po.  L’idée  où  l’on  était  autrefois,  que  la  liquation  ne  pouvait  être  bien 
exécutée  qu’avec  du  cuivre  noir,  comme  cela  parait  par  ce  que  rapporte 
M.  le  concilier  Gellcrt  dans  l’article  tranicrit  ci-devant,  a donné  lieu  à 
une  nouvelle  difficulté  ; & l’on  s’cll  figuré  qu’elle  devait  être  d’autant  plus 
grande,  que  l’on  n’emploie  ni  ne  peut  employer  avec  l’argent  que  du  cuivre 
pur , pour  fervir  d'alliage  à la  monnoie  & aux  autres  chofcs  qui  exigent  un 
mélange  confidérable  de  cuivre,  & qui  font  les  objets  d’où  les  argents  cruds 
procèdent,  pour  lui  conferver  fa  flexibilité  : mais  j’avoue  franchement  que 
je  ne  conçois  pas  les  raifons  pour  lcfqucllcs  le  cuivre  noir  ferait  meilleur 
que  le  pur  pour  la  liquation.  Il  cft  inconteflable  que  le  foufre  rend  le  plomb 
plus  difficile  à fondre,  & c’cfl  l’effet  que  doit  opérer  le  cuivre  noir  fur  le 
plomb  qui  a été  ajouté  aux  ma  des  à couler.  L’arfcnic  & les  autres  demi-, 
métaux,  qui  font  pareillement  incorporés  dans  le  cuivre  noir,  ontauffi  leurs 
effets  particuliers,  tant  fur  le  cuivre  que  fur  le  plomb  qui’efl  defliné  à dé- 
tacher l’argent  du  premier.  On  fait,  par  exemple,  que  l’arfcnic  favorife  extra- 
ordinairement le  changement  du  plomb  en  verre  ; & toutes  ces  circonllances 
font  manifcflenrent  plus  nuifibles  qu’utiles  à la  liquation  : enTorte  que  ce 
11’était  uniquement  que  par  prévention  que  l’on  a fuppofé  autrefois  le  cuivre 
noir  meilleur  que  le  cuivre  pur. 

fi.  Au  contraire , ce  dernier  cft  beaucoup  plus  convenable,  "vu  que  le 
plon-.b  ne  rencontre  pas  le  moindre  empêchement  à fe  bien  réunir  à l’argent 
renfermé  dans  le  cuivre,  pour  travailler  à l’en  détn.cher  & s’en  féparer  en- 
* fcmble  eu  en  découlant  par  une  chaleur  modérée. 
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f2.  C’esT  suffi  ce  que  l’expérience  a ruffifammcnt  confirmé  à Vansbcck: 
on  n’y  a vu  arriver  aucun  de  ces  cas  allez  f'réqucus  dans  les  fonderies  des 
mines  eu  coulant  avec  du  cuivre  noir,  & qui  font  naitre  toutes  fortes  de 
difficultés  dans  cette  opération  ; moins  encore  lorfque  fur  la  fin  l’on  lait 
diriger  le  feu  de  telle  maniéré  que  l’opération  fe  termine  avec  chaleur:  de 
forte  que  l’on  peut  bien  mieux  épurer  le  plomb  que  cela  ne  fe  fait  aux 
fonderies  des  mines  avec  les  cuivres  noirs.  Par  une  bonne  direction  du 
feu , le  Icthoir  ou  fourneau  à lécher  devient  ordinairement  inutile  ; & le 
cuivre  peut , d’abord  apres  la  fécondé  liquation , être  expofé  au  fourn  au  à 
épurer. 

^3.  Il  faut  chercher  la  cauTc  de  cette  prévention  dans  ce  que  fans  doute 
il  et!  plus  conforme  à la  nature  de  l’ouvrage  des  mines  de  couler  avec 
du  cuivre  noir  plutôt  qu’avec  du  pur,  & dans  ce  que  , fi  l’on  voulait  Couler 
avec  du  cuivre  pur,  il  faudrait  patfer  les  cuivres  noirs  une  ou  deux  fois 
par  le  fourneau  pour  leur  faire  acquérir  la  pureté  requife  -,  & l’on  évite  cela 
en  coulant  avec  du  cuivre  noir,  parce  que  le  plomb  entraîne  avec  foi 
beaucoup  de  l’oufrc,  d’arfentc  & autres  choies  fcmblables , qui  ne  nuifent 
que  peu  à l’affinage , attendu  quVs  peuvent  être  enlevés  de  deilus  la  fu- 
perfeie  pendant  que  les  matières  lont  en  fufion. 

*4.  De  plus , cctre  prévention  repofe  encore  fur  ce  que,  pour  couler  avec 
du  cuivre  pur,  il  faudrait  purifier  le  cuivre  deux  fois;  puifqu’apres  la  li- 
quation  il  doit  être  rendu  pur  derechef,  à caufc  du  plomb  qui  y refte,  & 
qu’en  coulant  avec  du  cuivre  noir  on  évite  tous  ces  travaux,  & que  le 
plomb  qui  relie  dans  le  cuivre  aide  à le  purifier. 

Sf.  Mais  il  11c  s’enfuit  nullement  de  là  que  pour  la  liquation  le  cuivre 
noir  fou  préférable  au  cuivre  pur.  Ce  n’clt  uniquement  qu’une  prévention 
de  laquelle  j’at  fait  voir  plus  haut  le  peu  de  fondement  j & il  y aurait 
long-tems  qu’on  le  ferait  édifié  à cet  égjrd  , fi  d’un  côté  faute  d’occafion  , 

6 de  l’autre  à caule  de  cette  même  prévention , 011  n’avait  prefque  jamais 
eflaye  de  couler  avec  du  cuivre  pur. 

56.  On  oppofera  vrailcmblablement  encore  à ma' nouvelle  maniéré  de 
procéder,  que  fi  avec  la  même  quantité  de  plomb  je  puis  affiner  trois  fois 
plus  d’argent  que  par  l’ancienne,  je  fuis  obligé  d’avoir  recours  à une  fé- 
condé liquation  , & conféquemment  à un  ouvrage  de  plus  , par  lequel  011 
confumc  aulli  du  plomb,  & qui  exige  du  travail  & du  feu. 

57.  Cette  objection  .efl  fondée,  mais  elle  l'cfl  à un  point  fi  peu  propor- 
tionne, que  l'avantage  de  ma  maniéré  d’affiner  demeure  encore  trés-confi- 
dérable.  En  coulant  011  ne  coutume  pas  à beaucoup  près  autant  de  plomb 
qu'en  (épatant  ; & la  raifon  en  eit  toute  fimple  : le  grand  degré  de  chaleur 
que  la  léparatjon  exige  , expofe  le  plomb  à une  ébullition  & à une  cvspo- 
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ration  continuelle  ; & c’eft  juftement  ce  qui  eft  caufe  qu!il  s’en  confume 
autant.  Au  contraire , la  chaleur  modérée  de  la  liquation  n’occafionne  point 
d'ébullition , mais  feulement  tant  fuit  peu  d'évaporation  ; & le  plus  qu’on 
p utile  compter  qu'il  (e  coutume  de  plomb,  même  par  les  arraugcmens  les 
moins  avantageux,  c’eft  la  douzième  partie tainlî  cela  ne  fait  pas  tout-à- 
fait  deux  quintaux  fur  vingt  - trois  ; St  ce  déchet  n’eft  rien  en  comparution 
de  ce  que  l’ancienne  méthode  exige  & confume,  puifque  pour  affiner  lie 
cents  marcs  d'argent  fin  , il  faudrait  cent  quarante-quatre  quintaux  de  plomb , 
& que  de  cette  quantité  il  s’en  confirmerait  trente  - fix  quintaux,  contins 
je  l’ai  dit  plus  haut;  au  lieu  que  par  ma  maniéré,  il  ne  faut  que  quar.nte- 
cinq  quintaux  de  plomb  pour  affiner  fix  cents  marcs  d’argent  fin  ; éx  le 
plus  qu’il  s’en  confume  c’elt  quatorze  quintaux.  Cette  différence  elt  évidente. 
D’ailleurs , le  cuivre  que  l’on  conferve  , dédommage  au  double  des  frais  de  la 
féconde  liquation. 

p8-  Je  ne  puis  au  reffe  publier  les  détails  de  la  nouvelle  méthode  d’affiner 
l’argent,  que  j’ai  inventée,  jufqu’à  ce  que  je  fâche  la  tournure  que  prendra 
un  procès  entamé  contre  les  propriétaires  actuels  de  l'établiil'cmcnt  de 
Wansbcck.  Je  méprife  toute  alfc&ation  de  faire  myftcre  des  choies  ; mais 
quand  on  a à traiter  avec  des  gens  qui  font  naturellement  peu  dil'pofés  à 
rendre  juftice  à leur  prochain , on  ne  faurait  être  allez  fur  fes  gardes.  Si  je 
voulais  actuellement  décrire  cette  nouvelle  méthode , on  ne  manquerait  pas 
de  m’accufer  dans  le  procès  d’ètre  contrevenu  à de  certaines  conditions  de 
notre  accord  , comme , par  exemple , de  n’établir  nulle  part  une  affincrie 
femblable;  car  on  dirait  certainement  qu’il  eft  égal  d’établir  une  affinerie 
foi  - même,  ou,  par  une  defeription  détaillée  , mettre  les  autres  à même  de 
le  faire.  Aitifi  je  ne  détaillerai  ici  que  l’ancienne  méthode  ; & pour  cet 
effet  je  m’étendrai  le  moins  qu’il  me  fera  poffible , je  tâcherai  fur-tout  d e- 
viter  le  reproche  que  pluficurs  perfonnes  lenfées  font  aux  auteurs  Français 
des  deferiptions  des  arts;  fàvoir  , qu’ils  font  un  double  détail  des  figures 
gravées  -,  premièrement  dans  le  texte  de  l’ouvrage , & enfuite  dans  une 
explication  féparée  qui  occafionne  des  longueurs  inutiles. 

Arti  cle  VIL 

Idce  <U  l'affinage  dt  C argent  fur  le  foyer  de  fcparation. 

JS  On  fe  tromperait  fort,  fi  l’on  envifageait  l’affinage  de  l’argent  fur  le 
foyer  de  féparation  comme  une  divilion  de  ce  métal  d’avec  les  métaux 
communs  & les  demi -métaux,  & fur -tout  d’avec  le  cuivre  & le  plomb. 
L’idée  d'une  femblable  divilion  fuppofe  que  les  métaux  mêlés  peuvent  en 
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quelque  forte  être  féparés  dans  leurs  propres  fuhflances , ou  au  moins  Pans 
être  entièrement  fondus  : mais  cela  n’arrive  point  fur  le  fover  d'affinage. 
Là  , de  tout  le  mélange  , rien  -ne  relie  que  l’argent , & l’or  s’il  y en  a , avec 
un  peu  de  plomb  fur  le  foyer.  Les  demi-métaux,  ainfi  que  le  fer,  en  font 
retirés  de  deifus  la  fuperficie  avec  une  grande  partie  de  plomb. 

60.  Le  plomb  didout  le  cuivre  s ils  le  jettent  enfemble , en  partie  dans  la 
coupelle , en  partie  dans  l’écunic,  ou  fe  dilfipent  en  fumée  : ni  l’un  ni  l’autre 
ne  conferve  fit  forme  naturelle.  On  ne  {aurait  envilager  ce  travail  comme 
une  féparation  réelle;  c’ell  plutôt  un  lavage  ou  un  nettoyage  de  l’or  & de 
l’argent. 

61.  Ce  nettoyage  de  l’or  & de  l’argent  fur  le  foyer  de  réparation,  eft 
occafumné  par  la  propriété  qu’a  le  plomb  d’entrer  par  une  grande  chaleur 
dans  une  forte  de  bouillonnement , & de  le  former  en  morceaux  tenant 
du  verre  ; ce  qui  change  lit  fubltance  en  ce  qu’on  apelle  écume.  Cette  mu- 
tation du  plomb  pourrait  s’exécuter  dans  chaque  vafé,  ou  dans  une  pierre 
à l’épreuve  du  feu  : mais  dans  cc  cas,  elle  friait  très  lente.  Il  y a deux 
circonllances  qui  la  favorifent  ; premièrement , c’efl  que  le  fond,  où  l’ébul- 
lition du  plomba  lieu,  a l’aptitude  de  recevoir  la  partie  du  plomb  qui  s’y 
jette;  & en  lecond  lieu,  que  l’ctfet  de  l’air  y fument,  & cet  air  favorife 
en  partie  ce  changement  du  plomb  , & l’emporte  en  partie  par  une  fumée 
vilib’c. 

62.  Pour  peu  que  l’on  connailfe  l’effet  des  matières  combuflibles,  on  s’ap- 
pertoii  bientôt  que  les  charbons  de  bois  11e  peuvent  pas  fervir  pour  ce 
travail.  Ces  charbons  ont  une  propriété  contraire,  qui,  loin  de  favorifer 
ces  changemcns  , les  empêcherait,  & rendrait  plutôt  à l’écume , ou  plomb 
convciti,  là  première  forme. 

63.  Il  faut  de  plus  procurer  une  grande  traînée  de  feu  par.deiTus  le  plomb 
bouillant,  pour  entraîner  les  vapeurs  qui  s’en  élevent.  On  voit  donc  qu'il 
ne  faut  principalement  que  de  la  flamme  pour  cette  opération. 

Article  VIII. 

Propriété  du  foyer  £ affinage. 

64.  Il  eft  plu  (leurs  moyens  par  lefquels  on  peut  parvenir  à toutes  ces  611s; 
mais  le  meilleur  qu’on  ait  découvert  julqu’ici  ,conlillc  àconttruire  à côté  du 
foyer,  où  l’on  met  le  plomb  mêlé  d’argent  & de  cuivre,  un  fourneau  à vent 
pour  y exciter  une  grande  flamme  par  le  moyen  de  matières  combufttbles  ; 
enluice  à faire  par  deifus  ledit  foyer  un  couvert  appellé  chapiteau , pour  mieux 
renfermer  la  chaleut,  pour  qu’elle  ne  fc  didîpe  pas  dans  l’air  ; enfin  , à prati- 
quer 
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quer  directement  vis-à-vis  de  la  place  où  l’on  allume  le  feu , une  porte  ou 
une  principale  ouverture  pour  donner  à la  fforrvne  une  direction  droite  à 
travers  le  foyer,  & qu’elle  fade  l’etfet  mentionné  ci-devant.  Une  pareille 
conltiuction  s’appelle  foyer  d'affinage  ou  fourneau  a affilage. 

6?.  Il  fuKHc  qu’un  foyer  d'affinage  ait  les  qualités  priucipa'es  que  je  viens 
de  décrire  ; quant  aux  circonftauces  accedoircs,  l’on  peut v apporter  toutes  for- 
tes de  changcmens, pourvu  qu’i's  ne  nuifcnt  pas  au  but  cdcntiel.  Ainfi  il  eli  in— 
différent  que  le  chapiteau  qui  domine  le  fover,  confiée  en  un  couvert  muré  & 
affermi , ou  en  un  autre  de  fer  mobile  & fufpendu  a une  cremalliere , au  moyen 
de  laquelle  il  peut  être  éloigné  & replacé  à volonté.  Cette  dernière  méthode 
e(f  admife  en  Saxe.  & l’on  en  retire  l’avantage,  que  le  réfidu  c(l  plus  tôt 
refroidi,  & peut  plus  promptement  être  retiré  pour  fervir  aune  nouvelle 
opération.  Mais  en  travaillant  ainfi  coup  fur  coup,  les  ouvriers  endurent  une 
chaleur  extrême  , en  retirant  ce  rélidu  ; & le  tapidagedu  chapiteau  , pour  qu’il 
ne  fe  brûle  pas, ainfi  que  (on  arrangement,  ne  font  pas  de  petits  embarras. 

66.  Ensorte  que  fi  l’on  a neuf  ou  dix  opérations  pat  fe  maille  à faire,  il 
fera  mieux  à plus  d’un  égard , de  conftruirc  deux  fourneaux  avec  des  chapi- 
teaux - murés,  & de  s’en  fervir  alternativement. 

67.  Le  plomb  bouillant  ne  (aurait  fupporter  la  moindre  humidité  ;&  la 
preuve  c’ett  que , pour  peu  qu’il  y en  ait , il  en  faute  continuellement  de 
petits  grains  fort  haut  dans  la  coupelle.  I!  faut  .donc  que  le  fond  du  foyer  foit 
entièrement  exempt  d’humidité  ; & cela  ne  pourrait  point  avoir  lieu  , fi  l’on 
11e  pratiquait  pis  ious  le  foyer  muré,  de  petits  canaux  en  croix,  par  lefquels 
l’humidité  du 'foyer,  que  la  chaleur  renvoie  cu-basr  puiffe  s'écouler.  11  cil 
indifférent  que  ces  canaux  fuient  établis  fous  terre,  & aient  quelque  part  une 
libre  évacuation,  ou  qu’ils  foietit  de  niveau  avec  le  fond  du  bâtiment.  La 
première  manière  rendra  cependant  toujours  un  foyer  d’affinage  plus  folidc  , 
parce  qu’alors  l’intérieur  du  fourneau  peut  mieux  fe  remplir  de  morceaux;  & 
cela  contribue  à le  deflecher  d’autant  plus. 

68.  La  forme  ronde  pour  le  foyer  eft  fans  doute  la  meilleure.  Si  clic  était 
quarrée , les  deux  coins  oppofés  à la  place  où  on  fait  le  feu , 11’auraient  pas  allez 
de  chaleur  pour  faire  agir  le  plomb  autant  qu’il  convient.  Quant  à fa  gran- 
deur, elle  dépend  de  l’importance  de  rétablilïement  & de  la  quantité  d’argent 
que  l’on  a à affiner.  Son  diamètre  extérieur  peut  être  de  cinq , fix , huit  pieds 
& plus  de  large.  Le  mur  doit  avoir  au  moins  un  pied  d'êpaifleur  au  haut,  pour 
pouvoir  fupporter  une  auffi  forte  chaleur  & la  charge  de  tant  de  plomb. 
Neanmoins  cela  ne  fuffirait  pas,  s’il  n’était  d’un  côté  appuyé  contre  la  muraille, 
à travers  laquelle  les  foulllets  paffent,  & s’il  n’était  loutenu  aux  deux  autres 
coins  par  deux  forts  piliers  en  murs  de  deux  pieds  en  quarré  au  moins. 

6y.  Quand  les  canaux  en  croix  (ont  arrangés  fous  le  fondement  du  foyer. 
Tome  XV.  C c c c 
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Si  font  couverts  de  plaques  de  fer  & de  forts  morceaux  de  pierre,  wu  de 
pierres  plates  à l'épreuve  du  feu  , il  Lut  combler  l’intérieur  du  fourneau  , au 
moins  quinze  pouces  de  haut',  de  cru  Je  bien  lèclae.  Dans  1»  circonférence  de 
cette  elpece  de  couche,  on  fait  huit  ou  neuf  luupiraux  de  deux  pouces  eu, 
quarto  , qui  percent  le  mur  du  fourneau , afin  que  l'humidité  puillè  d'autant 
mieux  s’exhaler  du  fond  i & pendant  l’opératiou  l’on  voit  diil  nulle  meut  fortir 
la  vapeur  par  là.  Sur  cette  couche,  on  pofe  un  couvert  de  pierre,  en  forme 
d’un  demi-globe  creufé , ou  plutôt  du  tiers  d’un  globe  creux  ; & tant  ce  foyer 
que  tout  le  relie  du  mur  peut  être  construit  de  la  meilleure  elpece  de  briques. 

70.  Le  canal  de  l’écume  eneftune  partiel!  ellèntielle,  qu’il  ne  faurait  être 
palfé  fous  filcnce.  Il  ell  deüiné  à l'écoulement  de  l’écume  qui  fe  forme  en 
féparant  le  plomb  ; & il  le  place  vis-à-vis  le  côté  du  foulflet,  entre  les  piliers 
d’appui  & la  bouche  du  fourneau.  Quelques  perfonnes  oblèrvent  d’y  prati- 
quer une  ouverture  d’un  pied  de  large  depuis  le  pied  du  mur  en -haut,  & 
de  1’atfcrmir  des  deux  côtés  par  deux  plaques  de  fer  murées.  Ils  garnitfent 
cette  ouverture  entièrement  avec  des  cendres  bien  battues,  qu’ils  arrangent 
en  pente  , de  maniéré  que,  depuis  le  fond  des  cendres,  l’intérieur  jufqii'eu- 
dehorsdu  mur  penche  toujours  un  pcu;&  dans  ce  canal  ou  pratique  dans 
la  cendre  deux  petites  coulilfes , par  lefquelles  l’écume  s'écoule , & dont  on  fait 
alternativement  ufage;  ou  l’on  bouche  l’entrée  des  deux,  afin  que  le  patfige 
11e  fe  rcmplide  pas  trop  de  cette  écume.  Mais  il  vaut  toujours  mieux  ne  com- 
mencer ce  canal  qu’à  la  hauteur  d’un  pied  & demi  depuis  fon  pied  ; cela  rend  le 
fourneau  entier,  qui  doit  fupporter  une  femblable  ardeur,  plus  folide,  & ne 
nuit  aucunement  au  but  du  canal;  car  il  fulfic  toujours  qu’il  foit  rempli  de 
cendres  battues  d’un  pied  & demi  de  haut  fur  le  derrière  du  fourneau , & 
à proportion  de  la  pente  , moins  épais  à (à  fortic. 

7 t.  L’ouvrage  le  plus  elTcntiel  de  cet  établiiTcmcnt  e(l  fans  doute  celui 
de  ce  foyer.  Toute  matière  molle  & maniable  qui  rélîfle  à i’aâiou  du  feu , 
ferait  fudifante  pour  fervir  à y affiner  de  l’argent. 

72.  On  en  a en  effet  aulli  conllruit  avec  du  fpath  pulvérifé,  & avec 
d’autres  madères  : l’opération  s’eft  faite  ; mais  le  meilleur  moyeu  , &.  celui 
qui  e(l  en  même  teins  le  moins  difpendieux  , c’eft  de  prendre  des  cendres  bien 
coulées.  Toutes  fortes  de  cendres  peuvent  fervir  au  befoin  ; cependant  celles  de 
bois  de  hêtre  ont  été  trouvées  les  meilleures.  Celle  dont  les  fabricans  de  favon 
fe  font  fervis.  & qu'ils  ont  bien  coulée  pour  leur  ufage  , elt  la  plus  con- 
venable ; & loin  que  la  chaux  qu’ils  y ajoutent  nuife  au  but  de  l’atfi- 
nage,  il  le  favorife  particuliérement,  moyennant  que  le  favonnier  n’excede 
pas,  dans  le  mélange  qu’il  en  fait,  la  jullc  proportion  de  chaux  que  fon  art 
exige. 

7}.  Il  importe  beaucoup  de  mettre  ces  cendres  coulées  en  réferve,  d« 
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maniéré  qu’il  lie  s’y  mêle  ni  fable  ni  terre  ; car  rien  ne  peut  déranger  davan- 
tage une  opération , & occafionner  un  éboulement , que  lorfque  les  cendres 
font  fortement  mêlées  de  l’un  ou  de  l’autre  ; & la  raifon  en  eft  claire.  La 
terre  & le  fable  rendent  les  cendres  plus  fufiblcs;  &.  il  fc  fait  par -là  une 
bande  fondue  au  haut  du  foyer, où  le  plomb  & l’écume  s’introduifent. 

74.  Au  refie,  le  plomb  n’y  faurait  pénétrer  qu’environ  de  la  profondeur 
d’un  doigt;  mais  indépendamment  de  cela,  il  creufe  des  trous  dans  le  four- 
neau , ainfi  que  le  fait  le  plomb  bouillant  même , à travers  des  pierres  qui 
réfiflent  au  feu.  La  matière  en  ébullition  pénètre  dans  ces  trous , fe  fourre  par- 
dclfous , & éleve  le  fourneau  ; & c’efl  là  ce  qu’on  appelle  un  éboulement  ou 
nnvtrfcment.  La  même  chofe  arrive  quand  la  cendre,  quoique  fine,  11’eft  pas 
fulfifaimnent  coulée.  Le  fel  alkali  qui  s’y  trouve , favorife  dans  ce  cas  ia  fufion  , 
& il  doit  en  réfulter  naturellement  le  même  effet. 

7î.  Le  battage  du  foyer  y fait  beaucoup.il  faut  qu’il  foit  battu  par -tout 
également  avec  beaucoup  de  force  ; il  faut  aulfi  faire  attention  que  la  cendre 
n’y  foit  pas  mife]  par  couches,  ou  à diverfes  reprifes:  tout  ce  qu’il  en  faut 
doit  y être  verfé  par  paniers  ou  par  feilles  à côté  l’une  de  l’autre , avant  de 
commencer  à la  battre.  Si  l’on  en  agillàit  autrement , & que  l’on  battit  d’abord 
une  première  couche , qu’enfuite  on  verfàt  de  nouvelles  ccudrcs  par  - deffus  & 
qu’on  les  battit  à leur  tour , cela  fcrait|que  cette  derniere  couche  fc  foulevcrait , 
& occafionncrait  un  éboulement  pendant  l’aélion.  Après  ledit  battage  fini , 
l’on  découpe  l’enfonçure  du  foyer,  ce  qui  vaut  beaucoup  mieux  que  lorfi 
qu’on  le  bat  déjà  découpé.  Les  aflincurs  ont  coutume  prcfquc  par -tout  de 
ne  faire  cet  enfoncement  que  bien  plat,  & feulement  de  trois  à quatre  pouces 
de  profondeur  vers  le  centre.  Il  eft  vrai  que  cela  allégé  l’alfinage  , & qu’un 
ouvrier  d’une  médiocre  habileté  peut  l’exécuter  : mais  alors  on  peut  auffi 
beaucoup  moins  paffer  ; & un  habile  ouvrier  ne  rifque  jamais  rien , quand 
cet  enfoncement  porte  la  huitième  ou  tout  au  plus  la  neuvième  partie  du 
demi  - diamètre  du  fourneau. 

76.  Ce  qui  exige  une  attention  particulière,  c’efl  la  diftance  du  chapiteau. 
Lorfqu’il  eft  trop  élevé  ( ce  que  les  ouvriers  fouhaitent  toujours  pour  leur 
commodité , afin  qu’en  battant  le  foyer , ils  n’aient  pas  befoin  de  tant  fe 
bailler)  il  s’enfuit  naturellement  de  là,  que  le  fourneau  exige  beaucoup  plus 
de  feu. 

77.  Dans  ce  cas,  la  chaleur  fe  porte  en -haut;  il  n’y  a qu’un  degré  de 
chaleur  très- violent,  qui  puiffe  mettre  la  matière  en  fufion,  & il  fe  confume 
auffi  plus  de  plomb;  outre  que  par  une  femblable  chaleur,  l’opération  caufe 
dix  fois  plus  de  danger  d’échouer  &c  d’occafionncr  un  éboulement,  qu’un 
autre  qui  n’aura  befoin  que  d’une  chaleur  modérée,  & feulement  à la  fin  d’une 
forte  chaleur. 
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78-  J’en  ai  fait  l’expérience  à ''K’ansbeck.  Lorfque  les  fourneaux  furent 
conftruits.  j’étais  dangereufement  malade  ; & le  meûnier  Sehram  , qui  s’en  était 
érigé  l'architecte , fuivic,  malgré  toutes  les  inftructions  que  je  lui  donnai  de 
bouche  , l'indication  de  l’ouvrier  qu’on  avait  fait  venir  du  Hartz , qui  pour 
la  commodité  voulut  avoir  le  chapiteau  plus  élevé  ; mais  l’expérience  en 
fit  voir  le  défaut.  Tous  les  fourneaux  que  j’avais  fait  faire  feu!  avant  l’arrivée 
des  gens  du  Hartz, firent  d’abord  au  premier  eüai  leurs  fondions  à merveille; 
mais  les  autres  s'éboulèrent  plus  de  douze  fois  avant  que  de  réulfir.  La  dillance 
du  centre  du  demi-cercle  du  chapiteau  ne  doit  pas  excéder  en  hauteur  la 
moitié  du  diamètre  du  vitidc  du  fourneau.  Ainfi,  à fuppofer  que  ce  rayon 
eût  quatre  pieds  & demi , il  faudrait  que  le  centre  du  chapiteau  fût  placé  tout 
au  plus  à cette  hauteur,  depuis  le  niveau  du  bord  du  fourneau. 

79.  Les  fouillées  font  indifpenlàblcs  pour  cet  objet;  fans  leur  fecours, 
ou  la  matière  ne  paierait  pas  du  tout,  ou  elle  n’irait  au  moins,  par  la  plus 
grande  chaleur,  que  bien  faiblement  fon  train.  Quand  les  fourneaux  font 
grands,  il  clt  néccdaire  que  les  foulïlets  aient  deux  tuyaux  l’un  fur  l’autre, 
qui  fouillent  en  croix  dans  les  fourneaux , parce  qu’autrement  l’écume  n’y 
ferait  pas  allez  chaifee  de  part  & d'autre;  & il  faut  que  ces  tuyaux  foient  pofés 
obliquement,  & falfent  entr’eux  un  tel  angle,  qu’avaiu  que  le  foyer  de  cendre 
s’y  trouve  placé,  ils  fouillent  directement  au  centre  du  fourneau  muré.  Pour 
cet  effet,  lorfqu’on  pofe  les  canaux  dans  Icfquels  les  tuyaux  dufoufllet  doivent 
repofer , on  place  de  l’eau  ou  du  liible  fec  au  milieu  du  fourneau , pour  déter- 
miner par  des  elTais  le  point  julle  où  ils  doivent  être  affermis;  & quand 
ils  font  bien  arrangés,  il  faut  que  le  vent  Combe  depuis  la  muraille  du 
foufiîet,  de  quatre  à cinq  pouces  cn-avant  fur  la  matière,  lorfqu’clle  ell  eu 
train. 

80.  Le  fourneau  à vent,  par  où  l’on  fait  le  feu  au  fourneau  d’affinage, 
cfi:  adoffé  à ce  dernier  ; & comme  la  voûte  qui  eft  entre  le  fourneau  à 
vent  & le  chapiteau  etlexpofé  à la  plus  grande  ardeur  du  feu,  il  faut  y murer 
une  bonne  ancre  de  fer,  pour  tenir  le  fourneau  en  réglé.  On  pofe  fur  le  creux 
des  cendres,  dans  lequel  le  trou  du  vent  paffe  par-deifous  de  la  grolfeurde 
uti  à un  pied  & demi  en  qtiurré,  une  grille  de  fer,  ou  des  barres  de  fer,  fortes 
au  moins  d’un  quart  à un  quart  & demi  de  pouce,  afin  qu’eiies  ne  fe  brûlent 
pas  fi- tût,  & fur  lesquelles  on  met  les  matières  combulltblcs  Au-devant 
de  l’ouverture  pour  le  feu,  on  mec  à proportion  de  la  grandeur  du  fourneau 
une  porte  de  fer  de  deux  à deux  pieds  & demi  en  quarré,  qui  joigne  bien. 
On  rapide  cette  porte  en-dedans  avec  de  la  terre  greffe,  pour  empêcher  qu’elle 
ne  Te  brûle  pas  fi-tôt  ; & afin  que  cette  terre  y tienne  ferme , on  la  garnit  de 
quantité  de  doux  ou  de  pointes.  Dès  qu’on  a jeté  de  nouvelles  matières  à 
brûler  dans  le  fourneau,  il  faut  refermer  la  porte  avec  fouij  car  là  elle 
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cil  ouverte , le  feu  ne  fe  dirigerait  pas  par  - deifus  le  foyer  : ce  qui  eu  dimi- 
nuerait conlidérablement  la  chaleur. 

, Article  IX. 

Manière  de  procéder  à raffinage. 

Si.  Quand  le  fond  de  cendres  e(l  établi,  comme  on  vient  de  le  dire,  on 
y place  la  quantité  de  plomb  rcquife  avec  l’argent  crud;  & pour  cet  ctfet, 
le  plomb  cil  fondu  en  morceaux  de  feize  à vingt -cinq  livres,  ayant  tantôt 
la  forme  d’une  demi  - boule  , & tantôt  celle  d’un  quarté  long. 

82.  La  première  forme  ell  toujours  la  meilleure,  parce  qu’ulors  les  coins 
ne  s’enfoncent  pus , & n’occafionncnt  pas  des  creux  qui  ne  ferviraient  qu’à 
frayer  à la  matière  en  mouvement  le  chemin  pour  creufer  [davantage  & s’in- 
troduire dans  les  cendres.  De  la,  s’il  arrive  que  l’on  ait  déjà  des  morceaux 
quarrés , il  làut  eu  arrondir  les  coins.  Quelques  ouvriers  pofent  les  morceaux 
de  plomb  en  rond  autour  du  fourneau , & les  barres  d’argent  crud  au-deflus  ; 
d’autres  les  polènt  en  ras  léparés , qu’ils  diilribuent  fur  le  foyer  de  maniéré 
que  la  plupart  le  trouvent  du  côté  du  fourneau  à vent  : mais  tout  cela  e(l  allez 
indifférent  ; bien  entendu  qu’avant  de  rien  placer  dans  le  fourneau , il  con- 
vient d’examiner  avec  foin  tant  le  plomb  par  rapport  à ce  qu’il  pourrait 
contenir  d’argent , que  l’argent  crud  par  rapport  à fon  alliage  de  cuivre  , 
afin  de  pouvoir  bien  régler  la  proportion  de  plomb  rcquife,  qui  ell  de  huit 
quintaux , pour  abforber  cent  marcs  de  cuivre , renfermés  dans  l’argent  crud. 

8 j.  Quand  tout  ell  arrangé , l’on  commence  par  faire  du  feu  au  fourneau 
à vent.  Une  faut  d’abord  qu’un  petit  feu  fuivi,  & coniéquemment  l'on  peut 
"employer  avantageufement  de  la  tourbe  pour  cela.  A mciurc  que  le  fourneau 
s’échaulfe , les  matières  fondent  peu  à peu , & même  alors  il  ne  convient  pas 
de  précipiter  l’opération  ; car  le  moment  de  la  fonte  cil  celui  où  le  fond  de 
cendres  humides  & nouvellement  battues  doit  lécher  & s'échauffer;  & l’on 
conçoit  alternent  que  dans  ce  cas  une  chaleur  précipitée  ne  ferait  que  nuire  , 
attendu  que  dans  toutes  ces  fortes  de  matières  humides  elle  ne  fai:  qu’oeca- 
fîonner  des  fentes. 

84.  Il  faut  qu’il  s’écoule  au  moins  une  heure  avant  que  tout  foit  fondu. 
Alors  il  ell  néceifaire  de  faire  de  la  flamme,  & l'on  emploie  pour  cela  , ou  du 
bois  en  bûches,  ou  des  branches.  Ces  dernières  conviennent  mieux  dans  la 
plupart  des  endroits , parce  qu'elles  font  preique  par-tout  incomparablement 
à meilleur  marché  que  les  bûches. 

8f.  Dts  que  le  foyer  & la  matière  font  remplis  , & que  le  liquide  fe  dif- 
pole  à travailler,  on  fait  agir  les  loufHcts , & bientôt  après  on  voit  briller  la 


Digitized  by  Google 


<:*  . 


ART  D'AFFINER 


fuperficie , parce  que  dans  ces  fortes  d’aflr.ieries  d’argent  on  ne  mêle  point, 
comme  aux  mines,  de  mauvais  demi  - métaux  fulfurcux  avec  le  plomb,  vu 
qu’il  faudrait  premièrement  les  en  retirer  de  deflus  avec  la  palette.  Dés  que 
les  matières  travaillent  allez  , il  convient  de  modérer  la  chaleur,  & c’eft  ce 
qu’on  appelle  procéder  à froid  ; car  une  grande  chaleur  fait  confumer  plus  de 
plomb  , amoindrit  l’écume , & expofe  le  foyer  au  danger  de  fe  fendre , dette 
miné , & de  (e  foulever. 

g6.  Un  habile  ouvrier  doit  toujours  faire  travailler  fes  matières  avec  fuffi- 
fàmment  d’ccume  ; c’eft-à-  dire  , qu’il  faut  quelles  en  foient  toujours  cou- 
vertes à moitié,  (k  il  doit  s’y  conformer  toutes  les  fois  qu’il  la  fait  fortir: 
cela  influe  autant  fur  le  fuccés  de  l’opération  , qu’il  empêche  qu’il  ne  s’échappe 
du  fluide  avec  l’écume. 

87.  Lohsque  la  fonte  cil  palTée  aux  deux  tiers,  il  eft  néceflaire  d’animer  le 
feu,  parce  qu'alors  la  proportion  de  l’argent  qui  eft  un  métal  qui  fond  diffici- 
lement , devient  incomparablement  plus  confidérable  ; & le  degré  de  chaleur 
précédent  ne  ferait  pas  futfilànt  pour  maintenir  la  matière  en  aétton  : il  s’y 
formerait  une  peau,  & l’opération  s’arrêterait. 

88.  Conséquemment  , plus  la  matière  approche  de  l’argent  apparent , 
plus  il  faut  d’ardeur  dans  le  feu  -,  fans  quoi  cet  argent  conferverait  trop  de 
plomb , & ne  ferait  fouvent  qu’au  titre  11.  Les  canaux,  dans  lefquels  les 
tuyaux  du  foufHet  font  pofés , font  pourvus  d’une  foupape  qu’on  laide  tomber 
après  les  deux  tiers  de  l’opération , afin  que  le  vent  fe  dirige  plus  bas , & 
•approche  davantage  de  la  matière  diminuée. 

89.  Sous  le  nom  à'itpparcnt , on  entend  l’argent  qui,  devenu  prefque  fin, 
commence  à briller  de  diverfes  couleurs,  & le  couvre  d’une  peau.  Cela  étant, 
on  lailfe  cet  argent  pendant  quelques  minutes  dans  cet  état  ; puis  on  arrête  le» 
fouftlets,&  on  l’arrofe  avec  de  l’eau  chaude  qu’on  tient  préparée  pour  cela,  ainfî 
que  l’arrofoir.  Enfuitc  l’argent  durci  clt  retiré  & détaché  de  la  cendre  qui  s’y 
trotive  collée  } il  etl  pelé , timbré , numéroté  & enfin  éprouvé.  Quand  le  foyer 
eft  padé  & refroidi , on  radcmble  les  grains  d’argent  qui  s’y  trouvent  répandus  •, 
ce  qui , au  refte,  ne  doit  pas  être  nécedàire,  lorique  les  chofes  font  bien  dif- 
pof'ées  & bien  exécutées. 

[)0.  Pendant  que  cela  fe  pafle,  d’autres  ouvriers  ( parce  que  les  même» 
ne  pourraient  pas  toujours  l’endurer , & que  dés  là  il  faut  du  rechange  ) arran- 
gent & préparent  le  fécond  foyer  d’affinage,  pour  recommencer  auffi-tôt  à 
travailler.  Cependant  deux  ouvriers  & un  manoeuvre  fuffifeut  pour  un  four- 
neau ; & Gx  ou  huit  heures  après  avoir  retiré  l’argent , le  fourneau  doit  être 
alTez  refroidi , pour  pouvoir  ôter  le  fond  de  cendres  qui  a fervi,  & en  établir 
un  nouveau.  On  pel'e  l’écume  & la  cendrée,  & on  les  tranfporte  en  lieu  de 
réfcrve,où  l’épreuve  s’en  fait.  Ces  attentions  dépendent  de  l’économie  & du 
bon  ordre,  & on  11e  doit  jamais  les  négliger. 
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Article  X. 

Maniéré  Je  brûler  l argent. 

91.  J’ai  déjà  die  plus  haut  que  l’argent  apparant  11e  fortait  jamais  entière- 
ment tin  du  foyer  d'aftînage.  Il  eft  rarement  au -délias  du  titre  14,  & fouvent 
au  titre  1 3.  Ce  qui  s’y  trouve  encore  mêlé,  eft  à la  vérité  en  grande  partie  du 
plomb  qui , faute  d’un  degré  de  chaleur  fuîfifant  djns  le  fourneau  d’atfinnge , 
elt  relié  dans  l’argent  ; mais  il  elt  certain  que , fuivant  ce  qu’il  contient  de 
plomb,  il  y a encore  du  cuivre,  non  - feulement  à proportion  de  la  première 
compolicion  , mais  encore  , & fur  - tout  parce  que  , comme  nous  l’avons 
obfervé  plus  haut , l’argent  garantit  en  quelque  forte  le  cuivre  , & l’empèche 
de  Ce  dufoudre;&  que  conféquemmeut,  réuni  à l’argcut , feize  portions  de 
plomb  ne  fufH l'eut  pas  pour  eu  dilfoudre  une  de  cuivre.  De  plus , lorfque , 
pour  palier  par  le  fourneau  d’aifinage,  on  a employé  du  plomb  cuivreux,  il 
le  trouve  d’autant  plus  de  cuivre  parmi  l’argent.  Au  relie  , 011  peut  toujours 
être  alluré  que,  lorfqu’un  femblab!:  argent , après  avoir  fubi  le  plus  grand 
degré  de  chaleur  qu’il  elt  poliible  de  donner  au  fourneau  d’affinage  , n’cft 
qu’au  titre  1 3 , la  portion  de  cuivre  qui  s’y  trouve  réuni  eft  très  -cou  fiJé- 
rable,  & qu’au  moins  il  y en  atout  autant  que  de  plomb. 

92.  Atxst , pour  donnera  l’argent  le  dernier  degré  de  finefle , il  eft  befoin 
de  procédés  ultérieurs  ; & l’on  voit  bien  par  les  raifous  ci  - dclfus , de  quelle 
nature  ecs  procédés  doivent  être;  c*c!i -à-dire , qu’il  faut  pouvoir  exciter  un 
degré  de  chaleur  beaucoup  plus  conddérable  -,  & pour  cet  eifet,  il  faut  fe 
fervir  d’une  calfe  pour  mettre  l’argent  dedans.  Cette  cade  doit  être  formée, 
s’il  eft  poflïble , de  cendres  de  bois  de  hêtre,  que  l’on  tamife  avec  foin  , & 
qu’ou  enchalfe  dans  uu  anneau  de  fer. 

93.  La  cendre  que  le  favonnier  a coulée,  & qui  eft  mêlée  de  chaux  & 
de  fable,  eft  trop  grolficre , pour  qu’elle  jnùiieéwc  employée  à ce  fin  ouvrage. 
Les  foyers  d’affinage  qui  en  font  cou  (truies,  oonfumeiK  environ  cinq  onces 
d’argent  par  quintal  & davantage  ; de  par  un  degré  de  chaleur  plus  grand , 
ils  en  coufumecaient  beaucoup  plus.  Il  eft  donc  nécedatre  d’achever  de  rendre 
fin  l'argent  par  le  moyen  des  caifes  que  nous  venons  d’indiquer,  & dans 
lefquelles  , après  qu’elles  loin  bien  (blidement  battues  , 011  découpe  un  enfon- 
cement, où  l’on  met  l’argent  apparent.. 

94.  Ll  eft  plufieurs  méthodes  pour  achever  d’affiner  l’argent  avec  ces  fortes 
de  caifes  ; cependant  celles  qui  julqu'ici  ont  été  les  plus  ufitées  , peuvent 
être  rangées  fous  les  deux  efpeces  fuivantes  ; favoir  , en  arrangeant  la 
■calfe  fur  un  fourneau  à vent,  & la  couvrant  d’un  couvert  de  fer,  ou  en 
«ouûruifant  uu  foucueau  à brûler  l’argent  fin  , femblable  à ceux  que  l’on 
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emploie  pour  purifier  le  cuivre,  excepté  que  ceux-ci  font  plus  grands,  puif- 
qu’au  befoin  l’on  peut  le  fervir  de  ccs  derniers  pour  cet  ufige. 

95.  Pour  y achever  d affiner  l’argent,  il  laut  encore  joindre  fix  livres 
de  plomb  pur  à cent  marcs  d’argent  apparent  : mais  cette  proportion  ne 
s'entend  que  des  meilleurs  argents  appareils  ; car  autrement,  s’ils  étaient  au- 
dcifous  du  titre  14,  il  en  faudrait  huit  livres  par  cent  marcs , pour  les  rendre 
tous  fins  : & , bien  loin  que  l’on  puilfc  en  brûler  fin  cent  marcs  à la  fois 
dans  les  fourneaux  mon  donnés  ci  - deiius  , à peine  peut-on  y en  mettre  vingt- 
cinq  marcs  i outre  que  bien  des  ouvriers  aim  nt  mieux  le  borner  à la  quantité 
de  quinze  à vingt  marcs , parce  que  cela  réullic  mieux  Mai?  ce  moyen , ainfi 
que  les  charbons  de  bt  ri  qu’il  faut  pour  ces  fortes  de  fourneaux  , rendent  ces 
méthodes  éga’emcnt  lentes  & difpcndieufes. 

96.  J'ai  fait  conllruireà  Wansbeok  un  fourneau  à brider  l’argent , qui 
dilferc  beaucoup  des  deux  principales  méthodes  dont  nous  venons  de  parler, 
& qui  les  furpall’e  incomparablement  en  force  & en  avantage.  On  peut  y 
brûler  fin  deux  cents  marcs  d’argent  à la  fois  , & cola  e(t  fait  en  deux  ou 
deux  heures  & demie  de  tems.On  y emploie  du  bois,&  trois  ou  quatre  groifes 
bûches  fudifent  pour  chaque  opération.  Par  le  moyen  d’un  courant  d’air  ex- 
traordinaire qui  s’y  trouve  pratiqué,  l’on  peut  exciter  un  tel  degré  de  cha- 
leur que,  loiTque  la  cade  eft  une  fois  échaudée,  au  bout  de  dix  minutes  tout 
eft  liquide.  Mais  les  mêmes  raifons  qui  m’empêchent  de  mettre  au  jour  ma 
nouvelle  manière  d’aifiucr,  ne  me  permettent  pas  non  plus  de  donner  à pré- 
lent  la  defeription  de  ce  fourneau  à brûler  l’argent,  de  nouvelle  invention. 

Article  XI. 

Manicrt  de  couler  C écume  & la  cendrée  par  le  fourneau  de  rafraîchifjemcnt. 

9 6.  Si , d’après  l’ancienne  manière  d’affiner  l’argent  d’alliage  , on  ne  pou- 
vait pas  tirer  parti  de  l’écume  & de  la  cendrée  , ces  objets  s’accumuleraient: 
bientôt  dans  un  tel  établilfement , ainfi  que  nous  l’avons  fait  voir  à l’art.  III  ; 
au  point  que  non  - feulement  ils  incommoderaient,  mais  ils  accroîtraient  en- 
core confidérablcmcnt  les  frais  d’adînage.  Par  conféquent , il  faut  encore  dans 
l’affinerie  la  moins  bien  ordonnée  un  fourneau,  au  moyen  duquel  on  puiife 
refondre  cette  écume  & la  cendrée,  & les  palfer,pour  en  tirer  parti  de  la 
forte  , ouvrage  que  dans  les  fonderies  l’on  appelle  couler  ou  rafraîchir,  & qui 
s'exécute  par  le  moyen  d’un  fourneau  élevé , ou  d’un  autre  recourbé  , ou  en- 
core d’un  fourneau  de  rafraichiflement  particulier. 

97.  On  ne  faurait  guere  coufeillcr  les  fourneaux  élevés  j carie  feul  avan- 
tage qu’ils  aient,  c’eft  qu’une  fois  en  chaleur,  ils  peuvent  être  maintenus 
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en  train  pendant  trois  à quatre  jours  de  fuite;  maïs  d’ai"et)r'; , ces  fortes 
de  fourneaux  qui  confumeut  quantité  de  charbon  ,'  font  puis  r.uifibies  qu’u- 
tiles ; & outre  cela,  quand  même  on  paierait  dam  une  udinerie  neuf  à dix 
fois  alternativement  par  deux  fourneaux  d affinage , il  n’y  aurait  pas  de  quoi 
occuper  trois  jours  un  fourneau  élevé;  & comme  egalement  il  faut  entre- 
tenir les  ouvriers,  on  ne  voit  pas  trop  pourquoi  l’on  voudrait  établir  un 
tel  fourneau  -,  excepté  dans  le  foui  cas  où  une  ville  où  l’on  lat  monnoie 
eût  depuis  plulieurs  années  une  telle  quantité  de  débris  de  monnoie  , que  l’on 
pe  pùt  pas  efpércr  de  pouvoir  les  palier  fucccffivemcnt  avec  l’ccumc  & la 
cendrée,  par  le  moyen  d’un  fourneau  recourbé  ; & même  encore  dans  ce  cas , il 
n’exifte  pas  une  néccilicé  abfoluc  d’en  établir  un,  vu  que  ces  débris  ayant 
pu  être  réfèrvés’  il  long-tcms , il  n’y  aura  pas  non  plus  des  raifons  prcflàntes 
pour  qu’ils  (oient  palfés  en  peu  de  tems. 

99.  Un  fourneau  de  rafraichiifement  proprement  dit,  comme  on  l’emploie 
aux  mines  , pourrait  par -contre  ne  pas  fuffire  pour  rafraîchir  toute  l’écume , 
la  cendrée  & les  débris,  fur-tout  fi  l’établiifement  était  auprès  d’une  ville  où 
l’on  bat  monnoie  ; enforte  que,  dans  le  choix  de  ces  forces  de  fourneaux,  il 
♦onvient  à plufieurs  égards  de  donner  la  préférence  aux  fourneaux  recourbés. 

100.  Lorsque  ce  fourneau  clt  rempli  de  charbons,  on  y met  le  feu;  & 
quand  ces  charbons  font  abailfés  de  deux  pieds  , on  y jette  les  matières  à 
fondre  par  caiiTons;  de  maniéré  qu’avec  un  cailfon  d’écume  & autant  de 
cendrée,  on  mêle  demi-cailfon  de  débris  , fur  quoi  l’on  verfe  un  panier  ou 
un  feillot  de  charbon;  & dès  que  cela  s’elt  derechef  abailfé  de  deux  pieds, 
on  agite  les  fouHdets , & l’on  y jette  de  nouveau  la  même  quantité  de  matières 
& la  même  raefure  de  charbon  par-dedus,  en  continuant  ainfi  fùccefiivcmsnt 
jufqu’à  ce  qu’il  y en  ait  la  quantité  déterminée.  La  meilleure  proportion , c’efi 
d’y  jeter  i la  fois  deux  parties  d’écume,  deux  de  cendrée  & une  de  débris , & 
d’y  verfer  la  quantité  de  charbon  requife  par-deliiis  , en  continuant  alterna- 
tivement ainfi.  Il  faut  régler  la  continance  des  caiffbns  & celle  des  paniers 
ou  feilles  pour  les  charbons  , luisant  la  nature  du  fourneau  ; & Ion  cifec 
indique  d’abord  s’il  faut  faire  l’une  ou  l’autre  de  ces  mefurctf  plus  grande 
ou  plus  petite. 

101.  La  cendrée  que  l’on  retire  des  fourneaux  d’aflïnn^e,  fe  trouve  en 
morceaux  fi  gros  qu’il  ne  (craie  pas  pofiible  de  la  paiTcr  ainü  par  le  fourneau 
recourbé.  Il  eft  donc  nécedairc  qu’il  y ait  encore  auprès  d’une  affinerie  d’ar- 
gent une  efpece  de  petit  brifoir,  pour  y calicr  ces  morceaux  au  point  que 
les  plus  gros  n’excedent  guere  la  grofleur  d’une  noix.  Lorlque  les  foulHcts 
vont  à eau,  il  eft  ailé  d’ajouter  quelque  choie  à larbre-tournant , pour  faire 
mouvoir  des  pilons  qui  puilfent  exécuter  cela  : mais  (1,  faute  d’eau,  l’on 
tft  obligé  de  faire  agir  les  loufHets  des  divers  fourneaux  par  le  moyen  des 

T u me  Xy,  D d d d 


ART  D'AFFINER 


Î7« 

horpmes  ou  t’es  chevaux  , on  peut  polcr  dans  quelques  coins  de  l’affinerie  un 
trcnc  creux  avec  ion  pi’on  garni  de  fer  à la  tète  , qui  par  le  moyen  d’une  ma- 
nivelle affermie  au  haut,  & à l’autre  extrémité  de  laquelle  on  aura  lié  une 
corde,  puillc  être  mis  en  jeu  & dirigé  fuis  peine  par  un  feul  homme.  Il  elt 
à propos  de  mêler  dans  la  fufdite  proportion  l’écume  , la  cendrée  & les  débris 
cnfcmble , & de  mettre  deux  caillons  & demi  de  ce  mélange  fucceffivement 
dans  le  fourneau  ; ou  fi  on  lailfe  chacun  d’eux  à part , il  faut  y jeter  première- 
ment l’écume,  enfuite  les  débris , & après  cela  la  cendrée,  en  confervant 
toujours  la.mèmc  proportion  indiquée  plus  haut,  & en  obfervant  l’alternative 
des  matières  & du  charbon. 

102.  J’ai  déjiobfervé  que  diverfes  aflàneries  mal  ordonnées  fe  bornaient 
à ces  ouvrages-là  , & ne  penfaient  à aucune  liquation  , mais  qu’elles  fe  con- 
tentaient d’enlever  quelques  plaques  de  cuivre  de  delfus  le  plomb  fondu, 
après  l’avoir  ajullé  dans  un  avant-foyer.  Cependant  cette  maniéré  de  féparer 
le  cuivre  d’avec  le  plomb,  n’elt  rien  moins  qu’avantageufe.  Si  cependant  on 
ne  fe  fondait  pas  de  s’engager  dans  une  liquation  , je  confeillerais  de  s’y 
prendre  plutôt  d’une  autre  façon. 

ioj.  Il  faudrait  pour  cela  puifer  le  plomb  ajullé  dans  de  grands  pots  de  fer 
tant  foitpen  échangés  ; & lorfque  ce  plomb  commencerait  à le  refroidir,  le 
ramener  lentement  avec  un  inltrumcnt  de  fer  garni  de  dents  recourbées; 
& comme  le  cuivre,  plus  difficile  à fondre  que  le  plomb,  fe  prend  & fe  durcit 
plus  tôt,  on  peut , par  le  moyen  dudit  inftrument,  en  retirer  beaucoup  de 
cuivre  durci,  tandis  que  le  plomb  ell  encore  liquide.  En  même  tems  on 
peut,  avec  une  grofle  cuiller  de  fer  parfemée  de  petits  trous,  en  puifant  de 
tous  côtés  dans  les  pots  remplis  de  plomb  cuivreux  fondu,  puis  la  retirant 
au  - delfus  du  pot  en  taillant  écouler  le  plomb , on  peut , dis-je , en  retirer  les 
grains  de  cuivre  durcis  & trop  petits  pour  s’attacher  au  fufdit  inftrument 
garni  de  dents;  mais  quoique  cette  méthode  de  leparer  le  cuivre  d’avec  le 
plomb  , foit  de  beaucoup  préférable  à celle  de  détacher  des  plaques  de  cuivre 
à mefure  que  Je  plomb  fe  refroidit , il  ne  faut  pas  s’imaginer  que  par-là  on 
puifte  en  retirer  exactement  tout  le  cuivre  qui  s’y  trouve.  Le  plomb  en  elt 
néanmoins  encore  bien  imprégné  ; & il  n’eft,  ni  pour  le  commerce  , ni  pour 
l’aftinage , aulfi  bon  que  le  plomb  tout  pur. 

104.  Par  conféquent  une  affinerie  bien  ordonnée  ne  faurait,  par  toutes  ces 
raifons  & autres , fe  palier  d’un  arrangement  pour  la-  liquation.  C’eft  là  ce 
qu’il  nous  refte  encore  à décrire  ; Ik  pour  cet  effet,  nous  allons  premièrement 
traiter  de  la  maniéré  de  Compofer  les  malles. 
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105.  Si  une  affinerie  d’argent  bien  ordonnée  doit , fuivant  même  l’ancienne 
maniéré  de  procéder , être  pourvue  d’un  arrangement  pour  la  liquation  , il 
convient  de  régler  la  fonte  de  l’écume  , de  la  cendrée  & des  débris  , de  ma- 
niere  que  l’on  en  puifTe  aulli-tôt  former  des  maifes  de  liquation  , fuivant  leur 
proportion  requife  d’argent,  de  cuivre  & de  plomb.  Ces  maifes  pefent  ordi- 
nairement trois  quintaux  & demi  plus  ou  moins , & pour  cet  effet  on  puife 
avec  de  grolfes  cuillers,  par  l'avant  - foyer , la  matière  préparée  hors  du 
fourneau  de  rafraichilfement,  pour  la  verfer  dans  des  vafes  de  fer  deltinés  à 
former  les  maifes  de  liquation  , & dcfquels  il  faut  avoir  au  moins  deux  , que 
l’on  échauffe  d’avance  , & l’on  fait  couler  tout  de  fuite  dans  ces  vafes  la 
matière  liquide  du  fourneau. 

106.  Mais  , pour  être  en  état  de  régler  convenablement  la  compofition 
de  ces  malles,  il  faut  premièrement  que  l’écume,  la  cendrée  & les  débris 
foient  bien  exactement  éprouvés;  & cela  chacun  d’eux  à part,  relativement 
à ce  qu’ils  contiennent  en  argent,  en  cuivre  & en  plomb. 

107.  It.  faut  en  premier  lieu  que  l’écume  & la  cendrée  qu’on  veut  éprouver 
foient  bouillies  avec  de  la  fufion  noire,  du  fiel  ou  écume  de  verre , de  la  limaille 
de  fer,  en  la  maniéré  requife,  & enfuite  éprouvé  par  rapport  au  plomb.  En 
coulant  ce  compote  dans  la  coupelle  , on  reconnaît  Ion  contenu  en  argent; 
& en  ajoutant  un  quintal  de  cuivre  purifié  avec  autant  de  plomb , fuivant  la 
réglé  de  la  preuve  ordinaire  du  cuivre,  on  dillingue  exactement  la  portion 
de  cuivre  qui  fe  trouve  dans  le  plomb  après  en  avoir  retranché  le  quintal  de 
cuivre  pur , eu  égard  à fon  déchet  dans  le  feu.  Enfin  , ayant  examiné  & 
trouvé  avec  précifion  le  contenu  en  argent  & en  cuivre,  il  n’y  a qu’à  Icibut- 
traire  du  total , & la  quantité  du  plomb  fe  démontre  d'elle  - même.  > 

108.  Par  rapport  aux  débris  de  la  monnoie , laquelle  ne  contient  que 

peu  d’argent  & nul  autre  métal  que  du  cuivre , fur-tout  ce  qui  procédé  ‘de 
mauvaife  monnoie,  on  en  ufe  d’abord  comme  avec  une  épreuve  de  cuivre, 
(e  le  compoië  qui  en  réfultc  eft  éprouvé  pour  argont.  Je  me  contente  de 
cette  courte  indication , parce  que  la  maniéré  de  .feirc  ces  épreuves  eif  un 
art  féparé  qui  n’appartient  pas  ici , & qui  vraifemblablcment  fera  décrit  par 
l’académie  à part.  • ‘ • 

109.  Pour  compofer  convenablement  les  maifes  de  liquation  , il  faudrait 
que  chaque  mafTe  eut  quatre  portions  de  plomb  fur  une  de  cuivre.  La  quan- 
tité d’argent  eft  alfez  arbitraire  , quoiqu’on  ne  l'ait  pas  cftimé  autrefois  ainfi  ; 
pourvu  que  cependant,  eu  égard  à leur  compofition  ,il  n’y  en  *it  pas  au- 

D d d d ij 


Digitized  by  Google 


ART  D'  A F F 1 N E R 


fto 

delà  de  fix  à huit  onces  par  cent  livres  de  plomb}  car  autrement,  & vu  qu'il 
demeure  environ  la  vingt-  lixieme  partie  de  plomb  parmi  le  cuivre,  il  ret 
terait  une  once  & davantage  d'argent  dans  ledit  cuivre , (1  les  mades  renfer- 
maient davantage  d’argent  ; & cela  donnerait  néccliàirement  lieu  à une  fécondé 
liquation  , ce  que  l’on  doit  toujours  tâcher  d’éviter.  Lorfqu’on  n’a  uniquement 
que  de  la  cendrée,  de  l’écume  & de  la  cralfe  de  liquation  pour  en  former  d«s 
malles , on  n’a  pas  lieu  de  craindre  qu’elles  foient  trop  chargées  d’argent. 

1 10.  Les  débris  de  monnoie  , quand  on  en  a,  peuvent  y être  joints  fans 
inconvénient,  moyennant  qu’ils  ne  foient  pas  trop  riches  d’argent } c’efhà- 
dire , que  fuivant  un  julle  alliage  , il  n’y  eu  ait  pas  au-delà  de  quatre  à fix 
onces  par  quintal. 

ni.  Mais  lî  l’argent  y efl  plus,  abondant , la  chofe  devient  un  peu  plus 
difficile}  car  comme  l’écume  & la  cendrée  n’ont  ordinairement  pas  a (fez  de 
cuivre  pour  former  la  quantité  requifè  fur  quatre  portions  de  plomb  qu'il 
faut  pour  compofer  les  malles , alors  les  débris  de  monnoie  feraient  d’autant 
plus  à propos  qu'ils  font  ordinairement  bien  chargés  de  cuivre  : mais  la  diffi- 
culté confifterait  en  ceci,  qu’en  y ajoutant  beaucoup  de  ces  débris,  on  intro- 
duirait dans  les  ma  (Tes  plus  d’argent  qu’il  n’en  faut  pour  ne  pas  être  obligé 
d’en  venir  à une  fécondé  opération.  Toutefois  nous  tâcherons  de  lever  cette 
difficulté , & d’indiquer  une  compofition  qui  (oit  convenable. 

ni.  Nous  fuppoferons  donc  que  les  épreuves  & contr’épreuves  exaûe- 
ment  faites  en  petit,  aient  démontré  que  les  matériaux  que  l’on  y pour  cet 
U luge  , contiennent  ce  qui  fuit  : 


i°.  La  cendrée,  41  L de  plomb,  7 1.  de  cuivre,  4 { onc.  d’arg.  le  quint 

a*.  L'ccume  77  y I5 

y*.  Cralfe  de  li- 
quation   1 6 76  I 


40.  Débris  de  monnoie  ...  10  6 

Nous  fiippoferons  de  plus , que  l’on  ait  àformer  16  maffes  de  y £ quintaux 
chacune.  Voici  comme  on  doit  l’établir. 

jo  quint,  de  cen- 
drée contiennent  21  qu.  plomb,  3 1 q> de  cuivre,  2g  marcs  1 once  d’arf. 
29  qu.  d’écume  22  qu.  33  1.  depl. . . . 87  1.  cuivre  J y{. 


7 J qu.  crafle  de 

liquat 1 qu.  1 6-1.  de  pl.  y q.  72 1.  cuivre  7 J 

ij.'  qu,  débris  de 

monôie  y q.  1 0.1.  cuivre  n 3 


TotAi»  . . 44qu.4jl.  pL  u q.  19  L cuivre  43  marcs  6 J.  on.  d’arg. 
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jij.  Dans  cet  arrangement,  les  mafles  contiendraient  aflez  exactement 
quatre  portions  de  plomb  pour  une  portion  de  cuivre;  & le  contenu  en  argent 
e(t  tel  qu’il  ne  ferait  pas  néceflaire  de  palier  à une  fécondé  liquation  ; car , 
quand  même  le  quintal  de  cuivre  pur  contiendrait  encore  prclq'i’une  once 
d’argent,  on  n’y  fait  pas  autrement  attention,  fur -tout  auprès  des  grandes 
villes  où  l’on  bat  monnoie  ; attendu  qu’elles  ont  raffemblé  une  grande  quantité 
de  débris,  & qu'il  leur  importe  de  les  employer  peu  il  peu,  fans  beaucoup 
de  frais;  au  lieu  qu’en  en  prenant  beaucoup  moins,  pour  prendre  d’autant 
plus  d’écume  & de  cendrée  à la  compofidon  des  malfes,  elles  auraient  trop 
long-tems  à travailler  jufqu’à  ce  qu’elles  eufleut  cpnlumé  tout  cet  amas  de 
débris;  & on  ne  (aurait  y fuppléer  , en  augmentant  la  portion  de  crade  de 
liquation,  parce  qu’il  ne  s’en  fait  pas  allez  pour  cela. 

1 14.  Il  ne  faurait  même  s’en  trouver  toujours  autant  qu’il  en  a été  admis 
dans  la  fuppofition  ci-devant , lorfque  la  liquation  des  matières  va  bien  fou 
train.  D’ailleurs  j’y  ai  fuppolè  que  le  quintal  d’écume  renferme  une  demi-once 
d’argent,  ce  qui  ne  fe  manifefte  que  rarement,  parce  que  c’eft  l’elfcc  d’une 
liquation  trop  ardente  & mal  exécutée;  enforte  que  ces  vices  n’éxilfant  pas, 
il  y a moins  d’argent,  & cela  le  diminue  déjà  fenfiblement  dans  les  malfes. 

il  J.  Lorsque  dans  une  afHnerie  il  n'y  a point  de  débris  de  monnoie 
du  tout,  l’argent  ne  forme  plus  aucune  difficulté  ; mais  il  en  réfultc  une  autre 
par  rapport  au  cuivre.  Il  ne  s’en  trouverait  pas  à beaucoup  près  alTez  pour 
former  la  mafle , fuivant  la  proportion  requife  : car  fi  l’on  voulait  la  compofer 
Uniquement  d’écume  & de  cendrée,  de  quelque  maniéré  qu’on  cherchât  à l’ar- 
ranger , on  trouverait  toujours  à peine  une  portion  de  cuivre  pour  dix  dé 
plomb,  à moins  que  l’on  ne  voulût  accumuler  l’écume  ; & de  cette  maniéré, 
il  n’y  aurait  pas  moyen  d’exécuter  la  liquation , attendu  que  fi  peu  de  cuivre 
parmi  tant  de  plomb  ne  réfifterait  pas  dans  le  fourneau:  mais  la  mafle  entière 
fondrait,  fc  le  cuivre  s’écoulerait  avec  le  plomb.  Tout  ce  qu’on  peut  hafarder 
à cet  égard,  c’eft  fix  portions  de  plomb  pour  une  de  cuivre,  & cela  fuppole 
déjà  une  très-bonne  direâion  du  feu.  On  n’avait  pas  même  eftimé  jufqu’ici 
qu’il  fût  poflible  de  couler  dans  ce  goût,  parce  qu'on  envifageait  comme  une 
ablolue  néceffité , qu’il  n’y  eût  que  quatre  portions  de  plomb  pour  une  de 
cuivre.  Mais  je  puis  aflurer  , d’après  ces  expériences  répétées  , qu’il  eft  tris- 
praticable  de  couler  dans  la  proportion  de  fix  parties  de  plomb  pour  une  de 
cuivre  ;&  afin  qu’une  affineric  qui  n’a  point  de  débris  de  monnoie  puifle  au 
moins  rencontrer  cette  proportion , il  faut,  autant  qu’il  s’en  trouvera,  y mettre 
des  érafles.,  jufqu’à  ce  qu'il  ne  fe  trouve  plus  que  cinq  ou  fix  portions  de 
plomb  au  plus  pour  une  de  cuivre  ; & quand  elles  manquent,  il  n’y  a pas 
d’autre  moyen  que  d’y  joindre  de  la  cendre  de  cuivre,  laquelle  eft  à fort  bon 
marché,  ou  du  vieux  cuivre.  La  cendre  fera  toujours  la  plus  avantageuféy 
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car,  quaniî  cite  eft  fine,  & qu’on  peut  l'achéter , ccrtime  de  cofctume;  à trois 
gros  la  livre,  qn  gagne  confidérablenient , attendu  que  le  quintal  de  cette 
cendre  reml  tbixante  & quinze  à quatre-vingt  livres  de  cuivre.  Quant  au  cuivré, 
plus  il  eft  vieux,  plus  il  eft  avantageux,  parce  que  celui  qui  a etc  travaillé  fl 
y a foixante  années  ou  plus , tems  auquel  .on  ne  connaillàit  pas  fi  bien  la 
maniéré  de  couler  par  le  fourneau  de  liquation , renferme  ordinairement  deux 
à trois  onces  efairgent  par  quintal  ; ce  qui  conféquemment  eu  augmente  la 
portion  dans  les  maires. 

ARTICLE  XIII. 

Propriétés  du  fourneau  de  liquation. 

f i «S-.  Il  faut  expofer  les  malTcs  préparées , comme  nous  venons  de 
le  voir  dans  l’article  précédent , fur  le  foyer  de  liquation  , qu’il  convient 
d’apprendre  à connaître  aufii.  Pouf  couler  le  plomb  & l’argent  dans  la  fufdite 
proportion  avec  le  cuivre , il  faut  avoir  un  fourneau  ou  foyer  qui , par  là 
nature,  nepuilfe  donner  qu’une  chaleur  modérée,  &qtit  foit  conftruit  d’une 
manière  allez  penchée  pour  que  le  plomb  qui  en  dégoutte  puiile  couler 
dans  un  creufet  placé  à portée  de  le  recevoir. 

117.  Pour 'conftruirc  un  femblable  fourneau,  il  faut  avant  toutes  choies 
faire  au  niveau  du  terrein  un"  fondement  d’un  pied  & un  quart  à deux  pieds  de 
haut,  5c  y pratiquer  de  petits  fanaux  en  croix  pour  l’écoulement  dé  l’humi- 
dité fi  nuifiblc  aux  métaux  que  l’on  fond  } & pour  cet  effet , il  faut  que  l’une 
de  leurs  extrémités  ait  un  libre  débouché  vers  les  rouages  à eau , ou , à ce 
défaut , vers  une  place  plus  balTe  que  le  relie , foie  dans  l’intérieur  du  bâti- 
ment, foit  au-dehors.  Sur  ce  fondement,  on  éleve  en  forme  d’un  quarré  alongé 
quatre  murs  de  deux  pieds  & demi  à trois  pieds  de  haut , & d’un  demi  pied  d’é- 
pailfeur.  La  longueur  de  ce  quarré  doit  être  réglée  fuivaut  le  nombre  des  martes 
à couler  qu’on  fe  propofe  d’y  placer  à la  fois.  Les  plus  petits  font  ordinairement 
à quatre  malles , & les  plus  grands  de  fix  à fept.  C’eft  fur  ces  quatre  murs  que 
l’on  pofe  les  plus  grandes  plaques  de  fer  ; & cela , de  manière  qu’elles  pen- 
chent également  vers  le  milieu  du  fourneau,  & forment  un  angle  entr’elles. 
Chaque  plaque  eft  de  fer  fondu,  de  là  pçfarlteur  de  trois  quintaux  & davan- 
tage , épailfe  comme  une  forte  planché , & ayant  de  chaque  côté  les  bords 
comme  une  réglé,  c’eft-â-dire,  én  angles  droits.  Ces  plaques  fervent  de  cou- 
verture,à ce  qu’on  appelle  le  clkrmnde  là  liquation , dont'le  fond , depuis  le  trou 
de  la  cheminée  jufqu’au  creufct  où  le  plomb  liquide  tombe , doit  aulfi  être 
conftruit  en  pente  , pour  faciliter  l’écoulement  du  plomb  dans  le  creufet  indi- 
qué , d’où  l’on  puife  le  plomb  pour  le  verfer  dans  des  formes.  Où  ledit  chemin 
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Te  termine  , le  fourneau  ,eft  voûté  par-dclTus , tant  pour  que  le  foyer  puifle 
mieux  fupporter  la  forte  charge  des  grandes  plaques  & des  malles  de  liqua- 
tion , que  pour  pouvoir. établir  une  ouverture  de  cheminée  . afin  delavo- 
rifer  d’autant  mieux  la  tranipiration  du  feu,  toutes  les  lois  qu’il  cft  ncccf- 
luire  d’en  faire  dans  le  chemin  même  de  la  liquation. 

i iü.  Lorsque  les  malles  font  dretlées,  on  pôle  les  parois  ; k comme  ces 
fourneaux  font  ordinairement  appuyés  d’un  côté  contre  une  murai. le,  il 
n’cllbcfoin  que  de  trois  de  ces  parois  , dont  chacune  conlille  en  un  grand  & 
fort  cadre  de  fer,  proportionne  à la  longueur  du  mur  fur  lequel  il  cil  placé. 
Ce  cadre  eft  couvert  de  fortes  feuilles  de  1er , qu’on  garnit  par-tout  de  pointes 
crochues,  pour  retenir  d’autant  mieux  la  terre  grade  dont  le  côté  intérieur 
doit  être  enduit,  afin  de  préferver  les  feuilles  de  1er  que  la  chaleur  aurait 
bientôt  confumé  finis  cela.  Ces  parois  étant  pofées , on  les  alferinit  cim’cllcs 
& à la  muraille,  pat  le  moyen  de  crochets  de  fer , ailes  à attacher  & à déta- 
cher. Souvent  cet  arrangement  cft  cor.llruit  'de  mamere  à pouvoir  être  tiré 
en -haut  par  une  chaîne  avec  une  poulie  dés  que  la  liquation  clt  pariée,  & 
redefeendre  lotfqu'il  s’agit  d’en  recommencer  une  nouvelle. 

Article  XIV. 

• Martien  de  procéder  à la  liquation , 

119.  Avant  toutes  chofes  , il  faut  déterminer  ici  les  diftances  que  doivent 
avoir  les  madés  fur  le  fourneau  de  liquation,  & c’cft  un  des  points  les  plus 
cdentiels  touchant  la  maniéré  de  procéder  à la  liquation;  car,  comme  ces 
diftances  doivent  être  remplies  de  matières  à brûler,  il  cft  clair  que  lurl'qu’cllcs 
foin  larges,  il  réfulte  un  plus  grand  degré  de  chaleur  , & qu’elles  exigent  en 
conféquence  aulli  davantage  de  ces  matières  - là  ; par-contre,  li  elles  étaient 
trop  étroites, il  pouffait  ne  pas  y avoir  fufHfamment  de, chaleur.  Dans  ces- 
mines  où  cela  s’exécute  avec  du  charbon  de  bois , une  longue  expérience 
a appris  que  la  diftance  de  trois  pouces  & demi  à quatre  pouces  était  le  véritable 
éloignement  des  madés  entr’ellès  , pour  donner  à cette  opération  le  degré  de 
chaleur  requis.  Ou  eft  tente  de  croire  que  la  tourbe  rend  bien  moins  de 
chaleur  que  les  charbons , & que  conicqucinment , fi  l’on  voulait  employer 
de  la  première,  parce  qu’elle  cil  par-tout  incomparablement  a meilleur  mar- 
ché , il  faudrait  faire  ces  cfpaces  plus  grands  ; niais  on  a expérimenté  à 
’Wansbek  qu’une  bonne  tourbe  rend  tout  autant  de  chaleur  que  le  charbon 
de  bois  , & qu’ainfî  il  ne  fallait  pas  , pour  cette  forte  de  combuitible  , qu’il  y 
eût  plus  de  diftance  entre  les  rnades  à couler,  que  trois  à quatre  pouces  & 
demi.  Si  cependant  la  tourbe  était  de  la  plus  mince  qualité , k ne  conciliât 
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qu'en  racines  végétales,  il  ferait  peut-être  néccflairc  d’établir  des  diflances 
de  cinq  pouces. 

1 20.  On  pofe  les  maflcs , dont  la  forme  eft  ronde  & alongée , fur  leur  bout 
& hauteur  i & pour  fixer  les  intervalles  au  juftc.on  chalfe  de  petits  mor- 
ceaux de  bois  de  trois  pouces  & demi  à quatre  pouces  de  long  entre  deux  ; & 
il  n’eft  pas  à craindre  que  les  matTes  fè  rapprochent  quand  des  petits  bois  fe 
confument.  Les  matières  combuftibles  les  en  empêchent  ; S:  avant  que  ces 
bois  foient  brûlés,  les  maflcs  commencent  à s’abaifler  ; c’en- à -dire , qu’cn 
fondant  elles  s’aiFailfent  & deviennent  ainfi  par  elles -mêmes  fuffifamment 
folides  fur  les  grandes  plaques  ou  clies  repofent. 

(ii.  Il  ne  faut  pas  fe  contenter  de  combler  les  intervalles  des  mafles  , de 
matières  à brûler,  il  faut  y en  mettre  encore  un  pied  au-deflus  de  leur  fuper. 
ficie,&  davantage,  fi  le  combullible  eft  léger. 

> 122.  Dés  que  le  foyer  de  liquation  eft  chargé,  garni  & couvert  de  ma- 

tières à brûler , comme  on  vient  de  le  dire,  ce ’qui  s’exécute  en  partie  pen- 
dant que  l’on  échautfe  le  creufet  dclliné  à recevoir  le  plomb  qui  dégoutte,  le 
feu  qui  a fervi  à échauffer  ce  creuièt,  fe  jette  au-deflus  du  foyer  pour  j 
allumer  les  matières  à brûler  qu’il  y a , tandis  qu’on  allume  le  feu  dans  le 
chemin  de  la  liquation  j car  fi  ce  chemin  n’était  pas  entretenu  dans  un  degré 
de  chaleur  convenable , le  plomb  qui  y tomberait,  fe  prendrait  & s’y  fixerait 
Ce  feu  ièrt  en  même  tems  à allumer  le  foyer  par-defl'ous , comme  le  premier 
feu  jeté  au  - deflus  a fervi  à l’allumer  par  en  - haut 

123.  Toutes  fortes  de  matières  combuftibles  fervent  à brûler  dans  ledit 
chemin  ; mais  comme  on  a aujourd'hui  fujet  d’économifer  par-tout  les  char- 
bons de  bois,  & que  les  tourbes  font  la  plupart  des  cendres  trop  terreufes, 
les  meilleures  combufhbles  qu’on  puifle  employer  pour  cela , font  des  bran- 
ches ou  des  racines  d’arbres  , fi  elles  font  à meilleur  marché  que  le  bois 
coupé. 

124.  Quand  la  liquation  eft  une  fois  en  train,  l’habileté  de  l’ouvrier 
conGfte  principalement  à ne  la  faire  couler  ni  trop  chaude  ni  trop  froide  j 
chacune  de  ces  extrémités  aurait  fes  inconvéniens  & donnerait  lieu  à une 
inutile  quantité  de  craffes. 

i2f.  Quand  la  matière  coule  trop  chaude,  on  peut  y remédier  en  cou- 
vrant le  trou  de  la  cheminée  &c  en  jetant  du  bois  nouveau  dans  le  chemin 
du  fourneau.  Ce  dernier  moyen  peut  modérer  d’abord  une  chaleur  exceifive  i 
mais  il  faut  retirer  ce  bois,  dès  qu’il  commence  à brûler  par -tout, 
ÿ 1 26.  Il  eft  toujours  erpédient  d’exciter  un  degré  de  chaleur  plus  confidé- 
Table  à l’approche  de  la  fin  de  la  liquation.  On  peut  par-là  couler  le  plomb 
bien  plus  net,  & de  telle  forte  qu’il  n’eft  pas  même  néceflaire  de  paffer  le 
cuivre  de  la  liquation  par  le  fourneau  de  rafraîchifTemeat.  Cela  ne  fera  tout 

an  - 
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■u  moins  pas  néceffaire  dans  les  affincries  d’argent , fi  l’on  dirige  bien  le  feu, 
parce  qu'on  n’y  emploie  que  du  cuivre  pur , & qu’il  efi  plus  aile  de  le  couler 
que  le  cuivre  noir,  qui  renferme  du  foufre,  de  l’arfenic  & autres  matières 
étrangères , & Couvent  du  fer  : ce  qui  empêche  très  - fenGblement  que  le 
plomb  ne  puilfc  être  coulé  aufli  net  que  le  requièrent  la  pureté  du  enivre  & la 
netteté  avec  laquelle  l’argent  doit  fe  couler. 

137.  La  liquation  cft-cllc  finie , ce  que  l’on  peut  conjcélurer  de  l’état 
des  malles  qui  relient  fur  place  décharnées , & lorfque  le  plomb  celfe  de 
dégoutter , on  ôte  ou  l’on  éleve  les  parois  ; & dès  que  la  chaleur  s’ell  mo- 
dérée , on  defeend  les  malles  de  cuivre  : mais  il  ne  faut  pas  attendre  pour 
cela,  que  le  foyer  foit  refroidi}  & c’efl  toujours  un  grand  avantage  par  rap- 
port au  feu , quand  on  exécute  cinq  à fix  liquations  de  fuite , avant  que  de 
laifler  refroidir  le  fourneau.  Pour  cet  effet,  il  convient  que  pour  la  liquation 
fuivante  les  maffes  foieut  pofées  , dès  que  la  chaleur  peut  le  permettre.  Il  faut 
tout  au  moins  que  les  maffes  qui  procèdent  de  la  même  compofition  & d’une 
même  fonte,  fuient  palfées  de  fuite  & fans  interruption. 

128.  Ce  font  donc  là  les  principaux  arrangemens  , difpofitions  & ou- 
vrages qu’une  affinerie  d’argent , fuivant  l’ancienne  méthode  , exige.  J’ai 
tâché  de  les  tracer  le  plus  clairement  & en  même  tems  le  plus  brièvement 
que  j’ai  pu.  Peut-être  que  , fi  les  empèchemens  allégués  plus  haut  n’exillcnt 
plus  , j’ajouterai  un  fécond  traité  fur  cette  matière  , pour  fervir  de  fuite  à 
celui-ci , & qui  contiendra  la  defeription  de  ma  nouvelle  maniéré  d’affiner 
l’argent. 
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